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Sammandrag

PROBLEM For sma och medelstora producerande foretag i livsmedelsbranschen finns
ett antal problem med att méta 6kade krav pa leveranssikerhet, samtidigt som den egna
verksamheten viaxer. Manga av problemen uppstar i fardigvarulagret, som star infor stora
utmaningar ndr artikelfloran vaxer och médngden varor okar, vilket stéller storre krav pa
foretagets lagerstyrning. Rapporten fokuserar pad Herrljunga Cider som under de senaste
aren inlett en uppskalning, framforallt genom legoproduktion och distribution &t
samarbetspartners. Samtidigt har antalet felleveranser 6kat och en allt storre del av de
anstélldas arbetstid spenderas pé kontroll av ordrar, korrigering av fel samt att leta efter
varor.

SYFTE Syftet med studien dr att utreda hur problemomréden i Herrljunga Ciders
fardigvarulager péverkar foretagets leveranssidkerhet samt att utarbeta atgdrder som
dmnar forbéttra leveranssdkerheten, och diskutera hur dessa é&tgirder relaterar till
varandra.

TEORETISKT RAMVERK Relevant kunskap har inhdmtats for att utgora ett ramverk
till den empiriska studien. Litteraturen bestar huvudsakligen av vetenskapliga artiklar,
nitbaserade killor och ldrobdcker inom &mnena supply chain management, lagersystem
och arbetsprocesser. Litteraturstudien ligger dessutom till grund for den analysmodell
som anvéinds for att hitta orsaker och ldsningar till problemen som bidrar till den
bristande leveranssékerheten.

METOD Studien forklarar nulidget pa Herrljunga Cider med hjélp av den analysmodell
som skapats genom litteraturstudien. Analysen av nuldgesbeskrivningen har strikt
underbyggts av den teori som finns tillgdnglig i omradet. Séaledes har en deduktiv
forskningsansats anvénts, som dock karaktdriserats av abduktiva inslag. Fallstudien har
genomforts med kvalitativ forskningsmetodik. Tyngdpunkten i studien har varit
intervjuer och observationer i syfte att identifiera problem och mgjligheter till
forbattringar sett till Herrljunga Ciders situation.

RESULTAT OCH IMPLIKATIONER Fallstudien pd Herrljunga Cider har visat att
problemen med leveranssékerhet har flera orsaker. Det saknas en tydlig lagerstruktur i
fardigvarulagret, dagens processer ér ineffektiva och kontrollen dr bade tidskrdvande och
bristfillig. Det ges dven stod i litteratur for att dessa orsaker dr vanligt forekommande
problem vid leveranssdkerhet. Losningsforslagen som presenteras gar ut péd att forst
strukturera fardigvarulagret och standardisera arbetsprocesserna, for att minska tiden som
laggs pa att leta efter varor. Nir ett strukturerat lager med markerade lagerplatser ar pa
plats kan skanner tillsammans med terminaler borja anvindas for att effektivisera
kontrollen. P4 langre sikt bor bolaget dessutom projektera for inférande av pallstéllage.



Abstract

PROBLEM For a small player in the food industry, lower tolerated error margins from
customers lead to difficulties in scaling production whilst maintaining delivery
dependability. Many of the problems originate from the finished goods warehouse, which
faces great challenges as assortments and volumes grow simultaneously, stressing the
importance of measures in warehouse management and IT. The report focuses on
Herrljunga Cider, a medium sized Swedish brewery, which in recent years has started to
scale its operations, mainly through offering contract production and logistics services.
At the same time the number of incorrect deliveries has increased, which requires
employees to spend more time looking for correct batches and finding errors to correct
them before they are delivered.

AIM The purpose of this study is to investigate how the problem areas in Herrljunga
Ciders finished goods warehouse affect the company's delivery dependability and to
develop actions for improvement.

THEORETICAL FRAMEWORK Relevant knowledge has been obtained in order to
create a framework for the empirical study. The literature mainly consists of scientific
articles, textbooks and web-based sources on supply chain management, warehouse
management and work processes. The literature study was synthesized into an analytical
model, which is used to find the causes for and solutions to the problems with delivery
dependability.

METHOD The study explains the current situation at Herrljunga Cider by using the
analytical model created from the literature study. The analysis is strictly bounded by
available theory, with no conclusions drawn from personal experiences of similar cases.
Hence the study uses a deductive research approach, which however is characterized by
abductive elements. Furthermore qualitative research has been the main research
methodology used in the study, relying on interviews and observations to distinguish
problems and find solutions.

RESULTS AND IMPLICATIONS The case study has shown that the problems with
delivery dependability at Herrljunga Cider have several causes. There is no clear
warehouse layout in the finished goods warehouse, current processes are inefficient and
the control mechanisms are both time-consuming and inadequate. The literature also
identifies these observations as applicable to the general case, as they are all frequently
occurring problems related to delivery dependability. The solutions presented in the
study aim to solve the problems first by introducing a structured layout in the finished
goods warehouse while simultaneously standardizing processes, thereby reducing the
time spent on looking for goods. When the new layout, implementing marked goods
locations, is in place scanning and terminals should be introduced, making the control
mechanism far more efficient and in the long term plan for usage of pallet racks.
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Ordlista

Order. En bestillning lagd av kund som i Herrljunga Ciders fall alltid innehaller
information om kvantitet och artikelnummer. Kan ocksd innehdlla krav pa
leveransdatum, minimal tillaten héllbarhet och packning.

Helpall. En pall med endast en sort. Kan hanteras utan att lagerarbetaren l&dmnar sin
truck.

Halvpall. Pall som packas lika hogt som en vanlig helpall men som endast har halva
basytan.

Plocklista. Det dokument som lagerarbetare anvinder for att forbereda en order for
utleverans. Innehéller en eller flera orderrader med information om kvantitet,
artikelnummer och batch-nummer.

Orderrad. Varje unik sort i en order motsvaras av en orderrad. En helpallsorder, med
endast en sort, har sidledes endast en orderrad.

Kolli. Anger antalet av sorten som anges i orderraden. Ar i Herrljunga Ciders fall ofta en
inplastad enhet av ett antal flaskor.

Plock. En order sammanstills antingen genom kolli- eller helpallsplock. Kolliplock
innebér att enskilda kollin plockas och lastas pd en pall som slutligen ska ga till kund.
Helpallsplock innebér att hela pallar hdmtas for att slutligen levereras till kund.

EDI. Electronic Data Interchange innebir elektroniskt informationsutbyte direkt mellan
IT-system.

Stillagelagring. Lagringsmetod dér pallar lagras i fack i pallstéll, det vill sédga hyllor for
pallar. Samtliga pallar dr direkt atkomliga for en truck.

Leveransservice. “Prestationer som utfors for att skapa tidsnytta och platsnytta for
kunder kallas leveransservice. Leveransservice kan omfatta ett stort antal element varav
de viktigaste é&r leveranstid, leveransprecision, maximal volym per tidsenhet,
leveranssékerhet, lagertillgénglighet och leveransflexibilitet. (Mattsson 2004)

Leveranssikerhet. Att leverera rétt vara i ritt kvantitet.

Virdekedja. Kedjan av aktorer, frin den som hanterar ramaterial till den som séljer till
slutkund, betraktad utifran ett vardeforadlingsperspektiv.

Pick-by-voice. IT-system som underléttar plockning. Istidllet for att behdva titta pa en
plocklista lyssnar plockaren till kommandon som ldses upp via horlurar, och svarar i en
mikrofon. Medfor att bdda hdnderna alltid finns tillgéingliga for plockning.

Pick-by-light. IT-system som underléttar plockning. Varje plockplats &r forsedd med en
lampa, en display och en knapp. Lagerarbetaren plockar fran den plats dér lampan lyser,
enligt anvisning pa displayen. Dérefter bekréftar hen genom knappen.

FIFO. First in first out, innebdr inom lagerverksamhet att den produkt som tidigast
placerades in i lagret dven ska vara den som prioriteras forst vid utplockning for leverans
eller bearbetning.



LIFO. Last in first out, innebdr inom lagerverksamhet att den produkt som senast
placerades in i lagret ska vara den som prioriteras vid utplock for leverans eller
bearbetning.

Legoproduktion. Avser produktion som gors av ett foretag for ett annat foretag och
annat varumaérke.

Inkurans. Betecknar varor som har legat for linge 1 lager och ddrmed blivit fordldrad
vilket gor att den inte gér att silja.

Best practice. En metod eller teknik som bevisats fungera bést i utforandet av en viss
aktivitet.



Kallforteckning

1 INLEDNING 1
1.1 SYFTE 3
1.1.1 FRAGESTALLNINGAR 3
1.2 OMFATTNING 4
1.3 DISPOSITION 4
2 TEORETISKT RAMVERK 6
2.1 LOGISTIK 6
2.1.1 SUPPLY CHAIN MANAGEMENT 6
2.1.2 BEGREPPET LOGISTIK 6
2.2 KUNDSERVICE 7
2.2.1 LEVERANSSAKERHET 7
2.3 LAGER 8
2.3.1 LAGERTYPER 8
2.3.2 VARFOR HALLER VI LAGER? 8
2.4 LAGERLAYOUT 9
2.4.1 ARTIKELPLACERING 10
2.4.2 ZONINDELNING 10
2.4.3 FORVARINGSSYSTEM 11
2.5 LAGERSTYRNING 12
2.5.1 LAGERREDOVISNING 13
2.5.2 MARKNINGSTEKNIK 14
2.5.3 LOKALISERINGSTEKNIK 15
2.6 ARBETSPROCESSER 17
2.6.1 SLOSERI 17
2.6.2 STANDARDISERAT ARBETE 17
2.6.3 5§ 18
2.6.4 KVALITETSARBETE 18
2.6.5 FORANDRINGSARBETE 19
2.7 HALLBAR UTVECKLING 19
2.8 ANALYSMODELL 20
3 METOD 22
3.1 ARBETSUPPLAGG 22
3.2 FORSKNINGSANSATS 23
3.3 FORSKNINGSMETODIK 24
3.4 DATAINSAMLING 24
3.4.1 PRIMARDATA: INTERVJUER 25
3.4.2 PRIMARDATA: DELTAGANDE OBSERVATION 27
3.4.3 SEKUNDARDATA 27
3.5 STUDIENS KVALITETSSAKRING 28
3.5.1 REFERENTGRANSKNING 28
3.5.2 TRIANGULERING 28
3.5.3 RESPONDENTVALIDERING 29
3.6 STUDIENS GENERALISERBARHET 29
4 NULAGESBESKRIVNING 30
4.1 LAGERLAYOUT 30
4.2 MATERIALFLODE 31
4.2.1 ARTIKELFLORA 31
4.2.2 MATERIALFLODET | FARDIGVARULAGRET 31
4.3 INFORMATIONSFLODE 34



4.3.1 ORDERFORLOPP 34

4.3.2 INRAPPORTERING AV LAGERSALDO 37
4.4 ORGANISATION 37
4.4.1 ORDERKONTORET 37
4.4.2 LAGER 38
4.4.3 KOPPLING TILL LEDNING OCH PRODUKTION 39
5 ANALYS 40
5.1 INEFFEKTIVA PROCESSER - TID GAR TILL SPILLO 40
5.1.1 ORSAKER: PLOCKLISTOR, GODSFLYTT OCH SLUTKONTROLL 41
5.1.2 FORBATTRINGSATGARDER: PALLSTALLAGE OCH SKANNER 41
5.2 LAG SPARBARHET - VAROR AR SVARA ATT HITTA 42
5.2.1 ORSAKER: FLYTANDE LAGERPLACERING OCH INGEN PLATSDATA 42
5.2.2 FORBATTRINGSATGARDER: UTMARKERADE PLATSER MED UNIKA ADRESSER 42
5.3 OVERSKADLIGHET - SVART ATT SE HELHETEN 43
5.3.1 ORSAKER: LAG TILLGANGLIGHET OCH OVERFLODIG LAGRING 43
5.3.2 FORBATTRINGSATGARDER: PALLSTALLAGE OCH TYDLIGARE ZONINDELNING 44
5.4 LAGERREDOVISNING - SALDOT OFTA FELAKTIGT 45
5.4.1 ORSAKER: BRISTANDE RUTINER 45
5.4.2 FORBATTRINGSATGARDER: NYA RUTINER OCH SKANNRAR 45
5.5 PARALLELLA RUTINER - OLIKA BUD TILL NYANSTALLDA 46
5.5.1 ORSAKER: OLIKA ARBETSSATT FORS VIDARE 46
5.5.2 FORBATTRINGSATGARDER: GEMENSAM STANDARDISERING 47
5.6 INFORMATION - INEFFEKTIVA KOMMUNIKATIONSKANALER 48
5.6.1 ORSAKER: E] FORANDRINGSBARA OCH EJ TILLFORLITLIGA KANALER 48
5.6.2 LOSNINGSFORSLAG: IT-SYSTEM 48
5.7 INGET FOREBYGGANDE KVALITETSARBETE OCH BRISTFALLIGA KONTROLLER 49
5.7.1 ORSAKER: AVSAKNAD AV KONTROLLER, E] TILLFORLITLIGA KONTROLLER 49
5.7.2 FORBATTRINGSATGARDER: IT-STODDA RUTINER OCH FOREBYGGANDE KVALITETSARBETE 50
5.8 PRIORITERING OCH SLUTSATSER 52
5.8.1 IT—EN AKUT LOSNING? 52
5.8.2 HANTERINGSEFFEKTIVITETEN MASTE PRIORITERAS HOGRE 53
5.8.3 REKOMMENDERAD LOSNINGSGANG 53
6 DISKUSSION 56
KALLFORTECKNING 57

BILAGOR 62




1 Inledning

For sm& och medelstora producerande bolag med ambitionen att skala upp sin
verksamhet finns manga utmaningar — stora som sma — att tackla. Ett kat sortiment och
en Okad volym innebér inte bara storre krav pa produktionen, utan dven att hanteringen
av produkterna blir mer krdvande. Ett omrade som paverkas starkt ar fardigvarulagret,
den sista fasta anhalten innan en vara transporteras till kund. Stérre volymer och dkad
sortimentsvariation kan leda till att ett foretags ursprungliga lagerhanteringsprocesser inte
kan hantera 6kad komplexitet. Om processer inte utvecklas for att mota behovet av
saddana dndringar riskerar felaktigheter uppsta, felaktigheter som bland annat paverkar i
vilken skala ett foretag kan leverera korrekt varor till kund. Hur kan sddana utmaningar
hanteras? Buden &r manga, och trots att det finns ménga forslag och verktyg for
forbattringar &r det svart for foretag att navigera bland dem. Inte sdllan genomfors
kortsiktiga 10sningar pa problem som i sjélva verket dr symptom péd andra, mer djupt
rotande problem. I livsmedelsbranschen ér artikelfloran ofta stor och produkterna av
begrinsad hallbarhet. For att kunna tillfredsstdlla en kundbas som stéller hoga krav pé
kvalitet och korrekthet kravs déarfor en organisation och lagerstyrning som inte ldmnar
ndgot at slumpen, 1 varken fysiska eller informationsmaéssiga floden.

Familjeforetaget Herrljunga Cider grundades ar 1911. De dgnade sig da &t egen
ciderproduktion och distribution, men har sedan starten utvecklats till att i dag dven
erbjuda legoproduktion och rena distributionstjénster. I produktsortimentet ingdr nu inte
bara cider utan ocksa glogg, saft, 6l och juice, och i det distribuerade sortimentet
aterfinns manga vilkdnda varumédrken. Herrljunga Cider har i dag 50 anstdllda, omsatte
ar 2013 180 miljoner kronor och anser sig ha en stark tillvixt. Foretaget agerar primért pa
nordiska marknader, i synnerhet pd den svenska, men bedriver dven export till ldnder
som Storbritannien, Tyskland, Australien, Nigeria, Ghana, Indien och Singapore.

For hela sitt produktsortiment ombesorjer Herrljunga Cider orderhantering, lagerhallning,
plockning och leverans, vilket innebér att foretagets fardigvarulager innehaller ménga
olika produkttyper for flera olika marknader. Herrljunga Cider uppger att de i dagsléget
upplever problem med sin leveranssédkerhet, som paverkat kundrelationer negativt, och
leder till kassation av produkter och tidskrdavande kvalitetskontroller. Leveranssidkerheten
definieras hir som att rétt vara levereras i rétt kvantitet.

Da produkterna dr bundna av utgdngsdatum anvénder sig Herrljunga Cider av en forst-in-
forst-ut-princip, fortsédttningsvis bendmnd FIFO. Principen anvénds for att varorna inte
ska bli kvar i lager och levereras med kort tid kvar till utgangsdatum eller behova
kasseras pa grund av att utgangsdatumet passerat. Felleveranser till kunder, dédr produkter
har kort eller ingen aterstdende hallbarhetstid, forsdmrar Herrljunga Ciders
kundrelationer och foretaget uppger att ett flertal kunder visat sitt missndje nér en
leverans har innehdllit fel artiklar eller fel kvantitet. Att &tgdrda problem med
leveransséikerhet dr dérfor viktigt for foretaget, da det leder till hogre kostnader och risk
for att forlora kunder (Saenz & Derewecki 2014).

Foretaget har det senaste aret utdkat sin verksamhet med legoproduktion av ett antal
produkter, vilket innebér att Herrljunga Cider star for produktion, lagerhdllning och
distribution, men inte forsédljning. Legoproduktionen har inneburit att badde volymen och
sortimentet Okat, vilket lett till att lagerhanteringen blivit alltmer komplex. De ordrar som
innehaller varor frdn legotillverkningen har ofta fler specifikationer, innehéller ofta
kolliplock och skiljer sig mycket at sinsemellan. De detaljrika och varierade ordrarna fran
legoproduktionen star i bjart kontrast mot Ovriga ordrar, som stdrsta delen bestar av
helpallar. Utokningen har darfor inneburit att leveranser har blivit mer varierade, dé fler



sorters produkter kan ingéd i samma pall, vilket innebér att det finns fler tillfillen misstag
kan begas.

Tillsammans med ett utdkat sortiment och en 6kad volym har dven krav pa noll-fel frén
Herrljunga Ciders kunder och samarbetspartner skirpts, vilket har inneburit att vikten av
foretagets leveranssdkerhet har blivit stdrre och som i sin tur inneburit 6kade kostnader
for att atgdrda fel. Foretaget har sjdlva forsokt lokalisera orsaken till problemen, och
menar att de fraimst beror pd misstag som begas i plockningen i fardigvarulagret.

Vidare spenderar Herrljunga Cider idag mycket tid pd att korrigera fel innan en order
lamnat lagret. Kontrollmekanismer, som ofta dr manuella, och sédledes sarbara for
ménskliga fel, dr i dagsldget tidskravande. Fel uppmérksammas ofta sent, om alls.
Upptdcks ett fel forst ndr en order dr fardigpackad, vilket inte &r ovanligt, maste
emballaget brytas och hela plockningen goras om. Tiden kontrollmekanismerna tar i
ansprak har okat i takt med att sortimentet véxt och blir mer komplext. I enlighet med
rddande trender inom produktionsindustrin dr det av vikt att eliminera tidskrdvande
kontrollprocesser, och istéllet sdkerstdlla att kvalitet kan forsdkras pa ett mer effektivt satt
redan fran borjan (Gunasekaran, Patel & Tirtiroglu 2001).

Utover ekonomiska forluster och tid som gér till spillo medfor felaktiga leveranser dven
en negativ miljopaverkan. Vid en felleverans maste leveransen ofta aterkallas for att
erséttas och i de flesta fall kasseras. Detta leder till onddig anstringning pa miljon, dels
pa grund av de rdvaror som gétt till spillo, dels for att de kasserade varorna maste
hanteras (FN-Forbundet: UNA Sweden 2012). Den ekologiska kostnaden for kassationen
okar d&n mer om leveransen skett till en kund ldngt fran Herrljunga Ciders fabrik i
Herrljunga.

Herrljunga Cider vill nu djupare undersoka hur leveranssidkerheten kan dkas och hallas
pa en hog nivd. En potentiell 16sning som foretaget sjélva identifierat ar att oka
anviandandet av informationstekniska hjédlpmedel i verksamheten. Logistikomradet har
under senare &r forbéttrats avsevdrt av tekniska 10sningar som mdjliggor
informationsutbyte. Informationssystem hjélper organisationer att samla data om
foretagets produkter, och att fa tillgdng till péalitlig data i realtid, for att forbéttra sin
kundservice (Shi & Chan 2010). Med hjéilp av exempelvis identifieringssystem kan
foretag minska felregistreringar vid plockning i ett lager (Jonsson & Mattsson 2011), ett
system som Herrljunga Cider idag saknar helt.

Men dven om Herrljunga Cider sjédlva lokaliserat orsaker och foreslagit losningar ar det
inte sjdlvklart varfor problemen uppstar och hur de bor 16sas. Fler faktorer &n bara
misstag vid plockningen, till exempel brister i orderhantering, mérkningsfel eller lagrets
uppbyggnad och layout kan vara inblandade vid brister i lagerverksamhet (de Koster, Le-
Duc & Roodbergen 2007; Jonsson & Mattsson 2011; Gunasekaran et al. 2001). Samtidigt
som informationstekniska hjdlpmedel kan forbéttra kundservice och forhindra fel visar
annan forskning att sédana hjdlpmedel inte alltid l9ser problem i en verksamhet som lider
av mer djupt rotade problem (Richards 2011). Det ar darfor viktigt att undersdka
paverkansfaktorer och hur de relaterar till varandra i ett foretag med Herrljunga Ciders
forutsittningar.

Herrljunga Cider producerar och distribuerar vitskor med en begrinsad héllbarhet. Det
innebér tiden de kan lagerhallas innan de blir inkuranta, och maéste kasseras, ar kort.
Problem med livsmedel som riskerar att bli inkuranta 4r dock inte bundet till
bryggeribranschen, utan giller alla aktorer som lagerhaller farskvaror. Darfor kan
studiens syfte med tillhorande frégestillningar med fordel appliceras pé andra delar av
livsmedelsbranschen.



1.1 Syfte

Syftet med studien &r att utreda hur problemomraden i Herrljunga Ciders fardigvarulager
paverkar foretagets leveranssdkerhet samt att utarbeta atgdrder som &mnar forbéttra
leveranssdkerheten.

For att uppnd syftet har det delats upp i ett antal fragestdllningar. Fragestillningarna
bygger pa varandra och genom att besvara dem skall huvudsyftet besvaras. De behandlar
genomlysandet av Herrljunga Ciders lagerverksamhet, identifiering av fel och hur fel
hanteras, samt mojliga dtgirder for att forbéttra leveranssidkerheten och eventuella
samband mellan atgédrderna.

Fragestallningar

Hur ser lagerverksamheten hos Herrljunga Cider ut?

f \ ) ;

Vilka fel i lagerverksamheten kan kopplas till férsamrad

Huvudsyfte leveranssakerhet?
Syftet med studien ar att utreda ~ {
hur problemomraden i Herrljunga a
Ciders fardigvarulager paverkar Hur férebyggs och kontrolleras fel pa Herrljunga Cider?
foretagets leveranssakerhet samt . 7

att utarbeta atgarder som amnar

forbattra leveranssakerheten. Vilka ar orsakerna till att felen uppkommer?

" o *

Vilka atgarder bor vidtas for att forbattra leveranssakerheten?

Figur 1. Visualisering av studiens syfte och fragestdllningar.

Centralt for rapporten dr ocksé att resultaten enkelt skall ga att tillimpa pa andra aktorer
med liknande forutséttningar. Herrljunga Ciders forutsittningar och generella egenskaper
som identifierats under studiens gang sammanstélls darfor i den avslutande diskussionen,
tillsammans med rekommendationer for vidare forskning.

1.1.1 Frégestillningar

Handldggningen av en order, fran inkommen order till utleverans, bestar av flera olika
steg och felkéllor kan finnas i varje steg. Enligt de Koster och medforfattare (2007) kan
brister uppsta vid exempelvis orderhantering, produktmirkning eller i lagrets layout. For
att kunna hérleda var problem uppstar krdvs en kartliggning av lagerverksamheten hos
Herrljunga Cider.

Fel som orsakar bristféllig leveranssédkerhet kan dven uppkomma i andra delar av en
verksamhet, exempelvis 1 produktion, rdvarulager eller inkdp, men denna studie omfattar
endast fel som uppkommer i orderhantering och fardigvarulager. Se avsnitt 1.2 for en
fullstdndig genomgéng av studiens omfattning med tillhérande motivering.

Typiska exempel pd problem som uppstar i lagerarbetet dr felaktiga kvantiteter, fel
artiklar eller skadade artiklar (Schwerdfeger, Reif, Gilinthner, Klinker, Hamacher,
Schega, Bockelmann, Doil & Tiimler 2009). Herrljunga Cider hanterar artiklar med
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begrinsad héllbarhet, och utleverans styrs av FIFO-principen, varfor det dr kritiskt att
leverera artiklar fran rétt batch till ratt kund. Darfor dr det viktigt att kunna besvara
grundldggande fragestillningar som beror hur lagerverksamheten ser ut.

*  Hur ser lagerverksamheten ut i Herrljunga Ciders fdardigvarulager?

* Vilka fel, som kan tinkas paverka foretagets leveranssdikerhet, uppkommer i
fardigvarulagret och orderhanteringen?

*  Hur arbetar foretaget med forebyggande och kontroll av problem?

For att vidare kunna dra slutsatser kring lagerarbetet hos Herrljunga Cider krdvs en
analys av nuldget. Enligt Eriksson (2011) dr det ndmligen genom att ha god kunskap om
organisationen i frdga mojligt att genomfora en fallstudie.

*  Vilka dr orsakerna till felen som uppkommer i firdigvarulagret?

For att slutligen kunna uppfylla syftet i sin helhet, att utarbeta forbattringsatgérder, maste
eventuella samband mellan mojliga atgérder undersdkas, for att sedan kunna
sammanfattas 1 ett antal f{Orbattringsatgarder som fOretaget kan vidta 1 sin
lagerverksamhet. Den slutgiltiga fragestéllningen berdr darfor atgarder.

*  Vilka atgdrder bor Herrljunga Cider vidta for att forbdttra leveranssdkerheten?

1.2 Omfattning

Studien fokuserar pd vad som hénder i och kring fabrikens fardigvarulager. Problem med
leveranssikerhet kan dven bero pd produktion och den underliggande
produktionsplaneringen. Tillgdngen pa tid och resurser anses dock inte kunna técka hela
verksamhetskedjan, varfor studien endast fokuserar pé tva floden. Det forsta stracker sig
fran inleverans av varor till fardigvarulagret, antingen fran produktion eller extern part,
till utleverans med speditor. Hér har Herrljunga Cider sjélva uppmérksammat att fel varor
levereras, medan ritt varor ldmnas kvar i lagret. Det andra dr informationsflodet frén
inkommen till fardigstélld order.

Det skulle dven kunna vara av intresse att undersoka vad som hinder med produkterna
nér de lamnat fardigvarulagret med speditdr, men av samma anledning som produktionen
uteslots anses dven stegen efter fardigvarulagret vara en for stor utvidgning av studien.
De skulle istillet, liksom vdrdekedjan innan férdigvarulagret, kunna ligga till grund for
en egen undersokning.

1.3  Disposition

I Tabell 1 presenteras rapportens disposition.



Kapitel

Rubrik

Innehall

Inledning

I inledningen presenteras syfte, problem och
fragestéllningar som studien avser 16sa. Dessutom ges
en bakgrund kring Herrljunga Cider.

Teoretiskt ramverk

Det teoretiska ramverket dr den litteraturstudie som
ligger till grund for analysmodellen vilken sedan
appliceras i fallstudien.

Metod

Metoden beskriver studiens arbetsgang och vilken
forskningsmetodik och forskningsansats som anvints.
Har presenteras ocksa hur data samlats in.

Nuligesbeskrivning

I nuldgesbeskrivningen presenteras resultaten fran
fallstudien pa Herrljunga Cider, inklusive beskrivningar
av arbetsprocesserna i lagerverksamheten.

Analys

Analysen kopplar samman teori och fallstudie for att
utreda vilka fel som finns, vad de beror pa och hur de
paverkar foretagets leveranssikerhet. Dessutom
presenteras l0sningar pa varje delproblem, samt en
16sningsging for Herrljunga Cider.

Diskussion

I diskussionen diskuteras 16sningsgéngen som
foreslagits och vidare undersdkningar och forskning
foreslas.

Tabell 1. Rapportens disposition.




2 Teoretiskt ramverk

Sambanden mellan leveranssidkerhet, lager och arbetsprocesser i lagret 4r manga. Olika
typer av lager syftar 16sa olika problem, och i ett lager kan artiklar organiseras pé olika
sétt for att nd optimal effektivitet (de Koster et al. 2007). Lagerarbetare foljer processer,
dér det ar viktigt att gora ritt sak pa rétt sétt for att minska risken for fel (Besta & Lenort
2008). Vidare gar lagret att styra med systemstdd, som hjélper foretaget att fa en béttre
overblick over lagerstatus, exempelvis vilket saldo varje artikel har, samtidigt som stddet
kan agera kontrollmekanism for att undvika fel (Jonsson & Mattsson 2011). A andra
sidan menar Heiser, Petersen och Siu (2005) att méinga foretag idag forsoker losa
problemen med just informationstekniska kontrollmekanismer, nédr problemen egentligen
giéller orderforloppets struktur eller produkternas placering i lagret, ddr andra 16sningar
skulle passa bittre. Det finns alltsd ménga faktorer att beakta nér ett lager ska analyseras.

Nedan beskrivs forst begreppet logistik. Darefter foljer en genomgang av lager, varefter
olika faktorer som paverkar ett foretags lagerverksamhet beskrivs, och hur de i sin tur
paverkar leveranssidkerheten i ett foretag. Slutligen sammanfattas det teoretiska
ramverket i en analysmodell.

2.1  Logistik

Att kunna kdpa en produkt precis nér den efterfragas &r en sjilvklarhet for en modern
konsument, antingen i en fysisk butik eller genom att nir som helst pd dygnet ligga en
order via internet, for att direfter emotse en snar leverans. Det som mojliggor detta
kopbeteende, forklarar Jonsson och Mattsson (2011), dr en vélstrukturerad vardekedja. |
virdekedjan utgér konsumenten den sista ldnken, bortsett frdn returfloden, i en kedja
aktiviteter som borjar med ravaruanskaffning. Ofta har materialet genomgatt flera
forddlingssteg och féardats over flera kontinenter.

Det ér dock inte bara material som flodar genom systemet, utan ocksd information
(Jonsson & Mattsson 2011). Exempelvis har kundordrar har lagts och skickats vidare
genom flera led, vilket foregétts och kompletterats av prognoser som ocksd de
kommunicerats genom kedjan.

2.1.1 Supply chain management

Supply chain management representerar en helhetssyn pa vardekedjan och avser design,
planering, genomforande och kontroll av aktiviteter i syfte att skapa virde genom att
utnyttja logistik och synkronisera utbud och efterfragan (Handfield 2011). Att ha ett
perspektiv som innefattar hela virdekedjan i kombination med ett utbyte av information
som stodjer den, ger synergieffekter i form av exempelvis béttre beslutsunderlag, mindre
miljopaverkan och ett effektivare kvalitetsarbete (Jonsson & Mattsson 2011).

2.1.2 Begreppet logistik

Logistik definieras av branschorganisationen CSCMP, Council of Supply Chain
Management Professionals, (2013) som processen for planering, implementering och
kontroll av procedurer for effektiv transport och lagring av varor samt for relaterad
information. Detta fran borjan till slutet av virdekedjan i syftet att uppfylla kundernas
behov. Definitionen inkluderar ett helhetsperspektiv — bade ingdende och utgaende samt
interna och externa rorelser. Begreppet logistik dr siledes ndra besldktat med supply
chain management (Jonsson & Mattsson 2011). Det som skiljer dem at ar i forsta hand
perspektivet, som inom supply chain management bor ligga pa relationer mellan aktorer 1
forsorjningskedjan men som inom logistik lika gdrna kan berora enbart en enskild aktor.
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Jonsson och Mattsson (2011) framhéver att det framfor allt ar tva typer av fragor som
tillsammans utgdér dmnet logistik — styrningsfragor och strukturfrdgor. Styrningsfragor
handlar om operativa beslut i ett system, som hur stora kvantiteter av nagot som skall
bestillas eller hur linge ndgot skall lagras. Sddana fragor hdnger titt samman med supply
chain management. Strukturfrdgor & andra sidan handlar snarare om det sammanhang
processerna utfors i. Hur stor del av virdekedjan som skall tickas in eller hur in- och
utleveranser skall ga till &r typiska strukturella fragor.

2.2 Kundservice

Kundservice, forklarar Grant (2010), dr alla de mervérden en tillverkare eller mellanhand
skapar for sina kunder. CSCMP (2013) beskriver kundservice som processer vars syfte ar
att fa till stdind okad fOrsdljning eller anvéndning av en produkt. Mervdrden kan
exempelvis skapas i1 form av mojlighet att méttbestilla, bestélla via internet eller genom
mdjlighet till leverans direkt till den plats dir produkten skall anvdndas (Jonsson &
Mattsson 2011). Grant (2010) menar att kundservice ofta utgdr en outnyttjad mojlighet
for foretag att skaffa sig konkurrensfordelar. Manga bolag studerar ndmligen i hogre grad
varandra, for att kopiera kundservicearbetet, nir studier av faktiskt kundbehov skulle
kunna leda till unika erbjudanden och ddrmed storre konkurrensfordelar. Darfor maste
kunden — inte konkurrenter — alltid séttas i centrum vid utformandet av ett
kundserviceerbjudande (Grant 2010).

Fran det att en order laggs tills att en vara levereras och anvinds kan fyra huvudsakliga
faser identifieras: service fore order, service fran order till leverans, service under
leverans och service efter leverans (Jonsson & Mattsson 2011). Waters (2003) menar att
dven om ett foretag inte ansvarar for samtliga fyra steg kan synergieffekter som uppstar
genom samarbeten med vérdekedjans Ovriga aktdrer vara kritiska for att uppna god
kundservice.

Leveransservice dr ett begrepp som berdr de tva mellanfaserna, service fran order till
leverans och service under leverans. Mattsson (2004) definierar leveransservice som
prestationer som utfors for att skapa tidsnytta och platsnytta. Det innefattar ett flertal
olika begrepp, varav leveranssékerhet &r ett.

2.2.1 Leveranssikerhet

Jonsson och Mattsson (2011) forklarar att leveranssékerhet dr ett matt pa ett foretags
formaga att leverera ritt vara i rétt kvantitet. Vidare anger de andelen kundorder som
levereras utan anmérkning som den vanligaste definitionen av leveranssékerhet.

Ju storre andel som levereras korrekt, desto mindre arbete maste liggas pa att korrigera
felaktiga ordrar, vilket sparar pengar. I sin artikel The 100 % Accuracy Game belyser
Morell (2000) att d&ven mycket smd nedgangar i leveranssdkerhet kan leda till stora
konsekvenser, framst i form av okat missndje bland kunder. Vidare forklaras att det for
majoriteten av alla bolag endast dr en utopi att uppné en leveranssikerhet pa 100 procent.

Lagertillgangligheten &dr fOormagan att leverera varor direkt frdn lager. En god
lagertillgénglighet bidrar till en god leveranssékerhet da leverantéren har ldttare att forse
kunden med ratt médngd precis da kunden onskar, utan att ledtider i produktion behdver
forsena hela eller delar av leveransen (Aronsson, Oskarsson & Ekdahl 2006).



2.3 Lager

Lagrets roll har fordndrats over tid. Tidigare sags det ofta som ett kostnadscenter som
inte skapade virde i sig, utan endast som en plats dir varor kunde forvaras for att matcha
taktskillnader i utbud och efterfrdgan, eller som en buffert at en fluktuerande efterfragan
(Richards 2011). Déliga informationsfloden genom forsorjningskedjan och délig insyn i
lagret ledde ofta till att producerande foretag lagerh6ll mer varor dn nodvéndigt.

Sordy (2007) menar att ratt nivd av lagerhallning tillsammans med ett vildesignat lager
bade kan reducera foretagets kostnader och samtidigt addera virde. Enligt Richards
(2011) spelar lagret i dag en viktigare roll &n ndgonsin i ett foretags vig mot framgang.
Dessutom é&r lagret en central lank i forsorjningskedjan, vars uppgift ar att leverera rétt
vara till ratt kund, 1 ratt méngd, i rétt tid, i god kvalitet och till ett bra pris.

Det finns manga olika typer av lager och manga olika anledningar till varfor lager halls.
Nedan beskrivs vilka olika typer av lager som finns, varfor ett foretag héller lager och
hur ett effektivt lager kan bidra till en battre logistik i ett foretag.

2.3.1 Lagertyper

Olika lagertyper fyller olika funktioner och behovet av de olika typerna varierar beroende
pa vilken verksamhet som bedrivs, och var i forsdrjningskedjan verksamheten befinner
sig. Nedan foljer de tre typerna av lager som aterfinns fran inleverans till utleverans hos
en enskild tillverkande aktor, foljt av en kort Gversikt av andra lagertyper.

Ramateriallager beskrivs av Richards (2011) som det lager dir material och
komponenter som véintar pd att anvéndas i1 produktion forvaras. Ramateriallager ligger
ofta i direkt anslutning till produktion.

Produkter-i-arbete ar nista steg hos en tillverkande aktdr, som kan beskrivas som ett
lager som bestar av de produkter som dr i tillverkning samt de olika mellanlager som
aterfinns mellan olika tillverkningssteg (Jonsson & Mattsson 2011).

Fiérdigvarulager ar den sista anhalten for producerade varor efter produktion, innan de
skeppas till kund. De kan enligt Richards (2011) finnas antingen i anslutning till
produktion hos tillverkaren, hos distributorer eller hos grossister. Ett fardigvarulager kan
ocksé agera sdkerhetslager som motvédrn mot en fluktuerande efterfragan.

Andra lagertyper innefattar dels undergrupper av ovanstdende typer, men, poédngterar
Richards (2011), ocksa lager som aterfinns i andra delar av virdekedjan. Ett exempel pa
ett sddant ar ett sé kallat konsolideringslager som ofta halls av en speditdr, som samlar
varor fran flera tillverkare pa en plats, for att underlétta sin egen distribution.

2.3.2 Varfor haller vi lager?

Lagerhallning och logistik blir ett allt viktigare konkurrensmedel ndr konsumtionsvanor
och krav pa tillginglighet fordndras (Abrahamsson, Aldin & Stahre 2003). For att bli ett
framgangsrikt foretag med god avkastning och tillvdxt, méste det finnas en hog
flexibilitet genom hela foretaget, och dd dven i lagerhéllning.

Pa vissa marknader &r efterfrigan mer eller mindre konstant, medan den pa andra é&r
extremt konjunkturkénslig eller av andra anledningar volatil. Lager kan da anvindas som
en buffert mot en fluktuerande efterfrdgan. En osdker marknad kriver storre mojligheter
till buffertlager, medan en med mer konstant efterfrigan kan minimera lagerhallningen
(Richards 2011; Sordy 2007). I slutdindan handlar det om att hitta balansen mellan risken
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for att inte kunna mota efterfrigan och kostnaden for att ha en mer omfattande
lagerhéllning.

Dessutom har dvergéngen till batchproduktion gjort att manga tillverkare maste halla en
viss lagerstorlek, da varje kundorder ofta &r mindre &n vad som ryms i en tillverkad batch
(Gu, Goetschalckx, & McGinnis 2007). For bolag som tillverkar mot prognos blir detta
extra tydligt, d de inte séillan dr beroende av att kunna leverera med kort varsel.

Stopp kan vara sdvidl planerade som oplanerade. Under semesterperioder méste
lagerhallning planeras for att kunna ticka upp for minskad eller helt avstannad
produktion. Dessutom kan of6rutsedda stopp intrdffa, vilket maste tas med 1
berikningarna. Aterigen viigs 1g lagerhdllning och risk att inte kunna méta efterfragan
mot kostnaden for hogre lagerhallning (Sordy 2007).

2.4 Lagerlayout

Enligt Sordy (2007) spelar lagerlayouten en viktig roll ndr det kommer till effektiv
lagerhantering. Vid utformningen av ett fysiskt lager menar Hassan (2002) att man
stravar efter att minimera lagerhéllnings- och hanteringskostnaderna genom att uppna
hog fyllnadsgrad och laga driftkostnader. Detta skapas genom att sa stor del som mdjligt
av lagret anvinds fOr lagring utan att forsvara hanteringen. Det maste till exempel finnas
tillrackligt med utrymme for att ticka wvariationer 1 lagringsbehoven. Onddiga
forflyttningar kan undvikas genom att anpassa layout efter de processer som utfors i
lagret (Jonsson & Mattsson 2011). Det ar inte endast det fysiska transportavstandet som
paverkar hanteringskostnaderna, utan dven hur létt det ar att hitta godset samt att komma
at och flytta det — sé kallad hanteringseffektivitet.

Malet med utformning av lagerlayout ar att skapa sa rationella floden som mojligt med
en hog utnyttjandegrad med hénsyn till forhallandet mellan individuella processer i lagret
(Frazelle 2002). Det finns tvd huvudgrupper bland layoutldsningar: linjér eller en U-
formad layout. De har bada for- och nackdelar, och kombineras ofta for att skapa en sa
optimal layout som mdjligt (Hassan 2002).

Ett linjért flode innebdr att lagret har godsmottagning och utlastning pa motsatta dndar av
lagret. Varorna foljer en rak vég, alla varor foljer samma stricka och transporteras lika
langt. Den linjdra layouten innebir dock ett stort hanteringsarbete och hdga kostnader, da
alla lagerhdllna artiklar behover forflyttas lika langt (Jonsson & Mattsson 2011). Fordelar
kommer ndr stora volymer hanteras och 1 samband med automatiserade
hanteringssystem.

En U-formad layout innebdr att godsmottagning och utlastning sker pd samma sida av
lagret. Hir finns stora mojligheter att differentiera gods efter olika kriterier, sdsom
frekvens, virde och kvantitet. Fordelar med en U-formad layout &r bland annat att portar
och lastningsutrustning kan anvindas for bdde in- och utlastning, att truckar kan utnyttjas
mer effektivt eftersom utplacering och plock kan kombineras samt att
hogfrekvensartiklar kan placeras néra in- och utlastingsomradet (Frazelle 2002).

Vid val av layout finns en rad dvervdganden att ta stéllning till, exempelvis hur hogt
varor ska lagras, hur breda gangar ska vara och vilken lagringsmetod som ska anvéndas.
Samtliga val som behover goras innebdr en trade-off mellan hantering och
utnyttjandegrad av lagrets yta. En tumregel dr dock att hanteringseffektivitet r prioriterat
framfor platsutnyttjande (Hassan 2002).



2.4.1 Artikelplacering

Idag hanterar lager fler produkter och fler men mindre transaktioner med en hogre grad
av produkt- och serviceanpassning, vilket leder till mindre tid att hantera varje order samt
mindre utrymme for fel (Heiser et al. 2005). Heiser och medforfattare menar ocksa att
ménga foretag i dag soker en teknisk 16sning pa problem med fel orsakade av en hogre
komplexitet, nir en béttre 16sning kan finnas i att géra en noggrann analys av de artiklar
som finns i lagret.

Nér varor ska placeras ut i lagret maste flera 6verviganden goras. Exempelvis var varor
ska placeras, om de ska forvaras pa golvet eller i pallstillage, om zoner ska skapas
baserat pd nagon gemensam egenskap och om varor ska ha fasta eller flytande
lagerplatser. En effektiv planering av artikelplaceringen i lagret kan reducera behovet av
plats for lagring och minska transporttider for bade utplacering av inleveranser och
orderplockning (Faber, de Koster & Smidts 2013). Frazelle (2002) anser att lager
spenderar mellan 10 och 30 procent mer &n vad de borde, eftersom det uppskattas att
mindre @n 15 procent av artiklarna i lager dr korrekt placerade. For att uppna en effektiv
utplacering av artiklar i lagret bor de vid inleverans hénvisas till en forutbestimd plats
som maximerar plockproduktiviteten, tillgédngligheten och produktrotation.

Fast placering innebér att en artikeltyp alltid lagerhalls pd samma plats i lagret,
oberoende av saldo, i motsats till flytande placering dér artiklar inte har givna
lagerplatser utan placeras dér det for tillfallet finns utrymme (Hassan 2002). En fast
lagerplacering innebdr béttre dverblickbarhet av var artiklar stér i lagret, och arbetare
eller maskiner kan darfor planera rutter for varutransport. Fasta lagerplatser innebér dock
att en storre lagervolym tas i ansprak, varfor det dr svarare att nd en hog fyllnadsgrad, da
varor maste placeras pa en specifik plats.

Med en flytande lagerplacering kan varor istéllet placeras dar det finns plats, vilket
innebadr att lagret kan na en hog fyllnadsgrad. En flytande lagerplacering kraver dock mer
administrativt arbete samt stiller storre krav pa lagerredovisningssystemet eftersom
artiklar inte placeras pa forutbestimda platser. Den fasta lagerplaceringen dr av natur
lattare att zonindela, dé& lagerplatserna inte &r lika kdnsliga for variation och zonerna kan
vara relativt fasta (Aase, Petersen & Heiser 2004).

De tva placeringslosningarna behdver dock inte utesluta varandra. De kan istillet
kombineras for att nd en optimal 16sning. Exempelvis kan fast placering anvédndas for
plockplatser, medan en flytande placering kan anvéndas i ett lager som fOrser
plockplatserna med artiklar (Hassan 2002). Denna typ av artikelplacering kallas for
blandlagerplatssystem (Mattsson 2004).

2.4.2 Zonindelning

Zonindelning av ett lager innebér att lageromradet delas upp i zoner dér likvérdiga
artiklar placeras inom samma zon, en si kallad korrelerad artikelplacering. Artiklar
placeras da ndra varandra baserat pa gemensamma ndmnare sdsom hur ofta de ingar i
samma order, geografisk slutdestination, plockfrekvens eller fysiska egenskaper
(Augustson 1996). Placering kan #dven ske efter utseende for att forenkla visuell
identifiering av var artiklar befinner sig, men pa grund av likheten kan det innebéra att
lagerarbetare plockar fel vara (Saenz & Derewecki 2014). En zonindelning behover inte
vara permanent utan kan fordndras efter rddande lagringsbehov. Zonindelning fir mest
effekt i ett U-format lager, d& en linjir layout innebdr l&nga forflyttningsavstand. Ett
zonindelat lager kan bidra till reducerade plocktider och forflyttningsavstind eftersom de
mer frekventa artiklarna placeras tillsammans i nirheten av in- och utlastningsytorna
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(Hassan 2002). Tompkins, White, Bozer, Frazelle, Tanchoco och Trevino (1996) menar
att tiden det tar att transportera sig i lagret ar en stor del av den totala plocktiden. Genom
att minska denna tid, till exempel genom zonindelning eller dven lokaliseringsteknik,
som forklaras i1 avsnitt 2.5.3, kan den totala plocktiden reduceras avsevért (Tompkins et
al. 1996; Petersen 2002).

2.4.3 Forvaringssystem

Forvaringssystem avser principer och utrustning for fysisk forvaring av artiklar i ett
lager. Beroende pé lagrets storlek, teknisk mojlighet och ett foretags ekonomiska resurser
finns det olika utrustning for forvaring.

Djup- och fristapling innebér att varor staplas fritt i ett lageromradde. Denna typ av
forvaring ldmpar sig bist dé ett stort antal pallar placeras eller himtas pd samma gang
(Frazelle 2002). Det ger ett hogt lagerutnyttjande da nya varor bara kan placeras pa eller
bredvid gamla, men innebér ett stdrre hanteringsarbete (Jonsson & Mattsson 2011). Det
ar ndmligen svért att komma &t de artiklar som hamnar lngt in eller langt ner i
fristaplingen. Oftast dr endast de yttersta artiklarna tillgéngliga for att hdmta. De forst
inplacerade artiklarna dr dven de som dr minst tillgéingliga, och djupstaplingen kan dérfor
vara ett problem i lager dir artiklars kvalitet riskerar att forsdmras ju langre tiden gar.
Djup- och fristaplingen ldmpar sig béttre for ett last-in-first-out-lager (LIFO), snarare én
ett FIFO-lager (Frazelle 2002).

I ett stdllagelager kan hela pallar placeras i en stéllning i ett sd kallat pallstdllage.
Pallstéllage finns i ménga olika varianter, men syftet &r att samtliga artiklar ska vara
atkomliga fran transportgangarna som skapas mellan stéllagen. Med ett pallstillage med
endast en pallplats i djup ar fordelen att alla platser dr atkomliga, nackdelen ar dock att
det krdvs ménga géngar som tar upp 50-60 procent av den tillgéngliga golvytan (Frazelle
2002). Pallstdllage kan dven varieras med antal pallplatser pd hojden. Pallstillage kan
vara antingen fasta eller mobila genom att monteras pd skenor i golvet, vilket innebér att
flera rader kan skjutas at sidan.

Automatlager kan vara baserade pa pallstillage eller hyllfackslagring. Den stora
skillnaden é&r att utplocknings- och inplaceringsprocessen utrittas automatiskt av en
maskin (Jonsson & Mattsson 2011). Automatlager &r forknippade med stora
investeringskostnader, d4 maskiner méste byggas och anpassas efter det aktuella lagrets
form och foretagets resurser.

Frazelle (2002, s. 96) har i sin bok World-class Warehousing and Material Handling
sammanstéllt utvarderingskriterier som ska beaktas vid lagring av pallar, en del av dessa
kriterier syns 1 tabell 2.
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Golv- och | Pallstillage: 1 | Pallstdllage: 2 | Mobilt
fristapling pall djup pallars djup pallstéllage
Kostnad/position 0 450 kr 550 kr 2750 kr
Platsutnyttjande A D C A
Tillgénglighet F A C F
Kontroll pa lagersaldo och | F A C D
spéarbarhet
FIFO- tillimpning F A C C
Enkelhet att installera A C C F

Tabell 2. Delar av tabell baserad pa Frazelles (2002, s. 96) utvdrderingskriterier for pallagring. Skalan
gar fran A till F, ddr A innebdr att kombinationen rekommenderas och F innebdr att den inte
rekommenderas.

2.5 Lagerstyrning

Lager utgér ofta en betydande andel av vad som binder kapital i ett foretag.
Lagerstyrning handlar enligt Richards (2011) om att lagerhélla rétt antal eller méngd av
varje produkt. For fa produkter leder till bristkostnader, medan for ménga leder till bland
annat 0kade kapital-, personal- och lokalkostnader. Dértill okar risken, sérskilt for foretag
i livsmedelsbranschen, for inkurans (Saenz & Derewecki 2014). Lagring av inkuranta
artiklar tyder pa problem med fOretagets lagerstyrning.

En direkt signal om att lagerstyrningen inte fungerar vél &r att bokfort och faktiskt
lagersaldo frekvent inte stimmer Gverens (Saenz & Derewecki 2014). Ytterligare en
tydlig signal &r att lagerpersonalen ofta har svérigheter att hitta produkter. Detta &r
sarskilt ett problem nédr FIFO-principen tillimpas och da batch- eller serienummer
anvinds. Tva grundvalar i effektiv lagerhantering ar att veta vad som finns i lager, det
vill séiga att ha ett korrekt och uppdaterat lagersaldo, samt att veta var varje produkt finns
(Connolly 2008; Saenz & Derewecki 2014).

For att fa kontroll over lagerstyrningen har affdarssystem som WMS och ERP tagits fram,
och inforande av sddana system har dven visat stora forbéttringar vad giller antalet
felleveranser (Loudin 2002). Olika typer av médrkningstekniker mdjliggor tillsammans
med exempelvis handhéllna skannrar eller datorer automatiserad avldsning. Till skillnad
fran icke-automatiserade plockhjélpmedel som bygger pa pappersrapporter fas dé istillet
néstintill realtidsinformation gillande lagersaldo, och teoretiskt forsvinner dirmed dven
behovet av fysisk inventering. Det senare dr bade arbetskraftsintensivt och tidskrdvande
samt innebér en risk att data ar utdaterad redan innan inventeringen dr klar (Conolly
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2008). Ett enkelt sdtt att veta var produkter forvaras dr anvdndande av ett system dér
varje lagerplats har en unik adress samt att denna adress kopplas till en specifik enhet,
vilket lagras i en databas (Conolly 2008). Goldsberry (2007) menar att detta &r kritiskt for
att uppna effektiv lagerstyrning. Med detta pa plats kan sedan olika lokaliseringstekniker
anviandas som plockhjilp.

Det ér kritsikt att kontrollen av plockning av artiklar utfors korrekt dd oupptickta fel
leder till att fel lagersaldo bokfors och dirmed okar risken for dverflodig lagring. Denna
leder i sin tur till problem med att lokalisera artiklar i lagret, vilket dr kritiskt nér FIFO-
principen tillimpas och dédr batch- eller serienummeravldsning krivs (Saenz &
Derewecki 2014). Kontroll av plockning bor sé 14ngt det ar praktiskt ske automatiskt for
att eliminera ménskliga fel.

Att se over och forbittra arbetsflodet i lagerhanteringen kan leda till farre felleveranser
och okad tidseffektivitet. Informationssystem och teknik underlittar detta. Det &r dock
viktigt att processerna i sig ses over i samband med inforandet, att [impliga policyer och
rutiner upprattas och att arbetarna utbildas i det nya séttet att utfora uppgifterna (Saenz &
Derewecki 2014).

2.5.1 Lagerredovisning

Den funktion som dmnar hélla reda pa aktuella lagersaldon for artiklar i lagret kallas
lagerredovisning. Det finns tvd principiella tillvigagangssitt att redovisa lagersaldo,
antingen  transaktionsvis  eller  periodvis  lagerredovisning.  Transaktionsvis
lagerredovisning innebdr att lagersaldot fordndras for varje lagerpaverkande transaktion.
Lagersaldo ska da uppdateras vid den tidpunkt en artikel sitts in eller tas ut ur lagret (Hill
1988). Med periodvis lagerredovisning uppdateras istéllet lagret efter perioder genom att
fysiskt inventera lagret.

Vid en inleverans adderas kvantiteten av artiklarna till lagersaldot. Inleveransen kan ske
pa olika vis, exempelvis kan artiklarna komma fran fOretagets egna produktion i
anslutning till lagret, eller transporteras in till lagret frdn externa platser, till exempel frén
leverantorer eller andra lager. Inleveranser som inte hanteras korrekt leder till svarigheter
med utplacering, plockning, och i ett senare skede dven leverans (Jonsson & Mattsson
2011). Innan artiklar placeras ut i lagret och saldot uppdateras bor en kvalitetskontroll
utforas. P sa vis sdkerstills att kvantiteten som ska adderas till saldot motsvarar artiklar
som faktiskt héller tillrdckligt hog kvalitet for att vara anvindbara for produktion eller
redo for utleverans. Vid ett lageruttag minskas lagersaldot med den kvantitet som tas ut
fran lagret. Uttag kan ske dd rdvaror ska in i produktion, om gods ska skickas till ett
annat lager eller om férdiga produkter ska skickas fran ett fdrdigvarulager till kund
(Frazelle 2002).

Lagrets saldosékerhet méter sannolikheten for att redovisat lagersaldo och verkligt saldo
staimmer Overens. Fel 1 lagersaldot kan bero pd felaktig inrapportering, svinn eller att
lagertransaktionerna inte redovisats ordentligt. Genom att fysiskt inventera lagret kan det
verkliga lagersaldot kontrolleras mot det redovisade, vilket dock kan vara en valdigt
tidskrdvande administrativ process. Med hjilp av digitala hjdlpmedel kan processen
forenklas, till exempel genom att bygga ett system dér artiklar méirks med unika
streckkoder som sedan kan skannas av lagerarbetare vid inleverans och uttag for att
uppdatera lagersaldot i ett lagerhanteringssystem i realtid (Witt 2006).
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2.5.2 Mairkningsteknik

Mirkning av enheter, exempelvis enskilda produkter, kollin eller pallar, underléttar
realtidsuppdaterad och korrekt lagersaldo, minimerar behovet av inventering och utgdr en
grund for att koppla enheter till specifika lagerplatser. Enligt Goldsberry (2007) ar
identifieringstekniker kritiska for korrekt lagersaldo och effektiv lagerstyrning.

Olika typer av streckkod &r den vanligaste mirkningstekniken for identifiering och
sparning (Adams 2010; Connolly 2008). I en traditionell streckkod lagras data genom att
variera streckens tjocklek och tdthet. For avldsning av streckkoder kan olika typer av
ldsare anvindas, exempelvis handhallna skannas eller minidatorer, dessa behandlas mer
ingdende i avsnitt 2.5.4.

En annan vanlig mirkningsteknik dr Radio Frequency Identification (RFID). RFID
utgdrs 1 grunden av en sé kallad tagg som sitts fast pa objektet bestdende av dels ett
microchip som kan lagra tusentals siffror och dels en antenn som sénder ut radiovagor i
vald frekvens (Connolly 2008; Adams 2010). En RFID-l4sare kan sedan lokalisera objekt
inom en viss radie frdn antennen, beroende av dess energiforsorjning. Precis som
streckkoder anvinds RFID i lagerhantering for att underldtta orderplock, registrera
inkommande och avgdende gods samt vid inventering. Normalt anvénds laga frekvenser,
vilket ar billigare. Det innebédr dock kortare ldsavstdnd och handskannrar maste dérfor
anvindas.

Anvéndandet av RFID har vuxit och dr standard inom vissa industrier dér stor vikt 1dggs
vid sdkerhet, exempelvis inom varden, pa flygplatser och inom finanssektorn (Connolly
2008; Adams 2010). Ett inférande av RFID-system innebédr hdga kostnader bade vad
giller investeringar i ny infrastruktur och styckkostnader for taggar. Av denna anledning
ar RFID 1 dagsldget inte sdrskilt utbrett inom lagerhantering. I tabell 3 f6ljer en kort
jamforelse mellan RFID och streckkoder.
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Streckkod RFID

Kostnad Léga investeringskostnader och 1dg Hoga investeringskostnader pa grund av
styckkostnad per etikett. Hogre infrastrukturella krav, hog styckkostnad per
personalkostnad vid fysisk inventering. tagg. Léagre personalkostnad vid fysisk

inventering.

Mognadsfas Utvecklades i mitten av 1900-talet. Utvecklades mellan 70- och 80-talet.
Streckkodsteknik kan betraktas som Anvindandet av RFID 6kar, men teknik kan
stapelvara och har sedan ldnge varit inte betraktas som branschstandard.
standard inom lagerhantering.

Funktionalitet Kréver fri sikt vid ldsning och laser endast | Taggar kan ldsas genom emballering och flera
en etikett at gdngen. Bygger oftast pa kan ldsas av samtidigt. Bdde automatisk och
manuell ldsning. For identifiering av manuell ldsning mdjlig. Automatisk
objektets plats krdvs manuell inmatning platsidentifiering av objekt, utan behov av
och matchning med lagerplats. Etiketter manuell matchning av objekt och lagerplats.
kan tryckas pa plats, men inte Taggar kan inte tillverkas pa plats, men kan
ateranvéndas. ateranvindas. Risk for storningar pa grund av

exempelvis metaller eller vitskor.

Datatillforlitlighet | Orderplock med hjélp av streckkoder och | Med automatiska avldsning ger RFID
lasare vid in- och utcheckningar ger realtidsuppdaterad data om bade vad som finns
kontinuerliga uppdateringar till det i lagret och var det finns. Behov av fysisk
centrala mjukvarusystemet angéende inventering forsvinner.
lagernivaer. Systemet kan inte identifiera
huruvida objekt finns i lager eller inte om
det tas ut fran lagret utan att uttaget
registreras.

Tabell 3. Jamforelse mellan RFID och streckkoder (Connolly 2008, Adams 2010; Spekman & Sweeney
2006).

2.5.3 Lokaliseringsteknik

Problem med att lokalisera artiklar dr sdrskilt kritiskt nér FIFO-principen tilldimpas, da
risken finns att det av misstag plockas nya artiklar medan dldre artiklar blir kvar och gér
ut da de inte kunnat hittas i lagret (Saenz & Derewecki, 2014). Frazelle (2002) lyfter
vidare kravet pd visuell Overskadlighet i ett lager. Frazelle menar att fysiska
materialfloden ska vara enkla att folja for att lagerarbetare ska kunna arbeta séa effektivt
som mdjligt. Han avslutar med att papeka att en “papperslos” lagerhantering ar
sjdlvklarhet under 2000-talet, d& papper himmar flodet i lagerverksamheten.

Vid plockning finns olika tekniker att tillgd for att lokalisera artiklar. En av de enklaste
teknikerna &r att lagerarbetarna forflyttar sig i lagret och plockar ihop ordern efter en
positionerad lista i pappersformat (Connolly 2008; Schwerdfeger et al. 2009). Pa denna
lista ska det framgd lagerplats, artikelnummer, kvantitet och helst artikelns bendmning i
klartext (Abrahamsson et al. 2003). D& foretag far ett allt bredare produktsortiment
passar denna metod endast for sma operationer. Plockning bor vara styrt av ett IT-baserat
system som utan att oka stressnivin ger arbetaren ratt information vid rétt tidpunkt och
som kopplas till ett eventuellt lagerhanteringssystem. Systemet skall tidseffektivisera
plockningen och forhindra arbetare att gora fel utan att det kravs ndmnvird utbildning i
systemet (Saenz & Derewecki 2014; Schwerdfeger et al. 2009; Reif, Giinthner,
Schwerdtfeger & Klinker 2010).

Praktiska plockstdd finns i form av tekniker som skannrar, pick-by-voice och pick-by-
light. Huruvida alla dessa leder till fler korrekt hopplockade ordrar &n ett helt manuellt
plockforfarande ar dock inte helt klart. Saenz och Derewecki (2014) menar att samtliga
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ndmnda tekniker visar pd fler korrekt hopplockade ordrar, medan ten Hompel och
Schmidt (2007) menar att det endast dr pick-by-voice av de tre som visat pa signifikanta
forbattringar vad giller felplock.

2.5.3.1 Skannrar och terminaler

For att fa ett integrerat heltickande hanteringssystem med korrekt och uppdaterad data
kan maérkning kombineras med ldmpliga skannrar och terminaler diar skannad
information kan visas. Dessa hjdlpmedel kan digitalisera en plocklista, presentera den pa
en skdrm samt koppla plockforfarandet till ett eventuellt affdrs- eller
lagerhanteringssystem. Genom att skanna varor som hidmtas och utnyttja trdlos
datadverforing kan lagerarbetare digitalt bocka av plockade artiklar eller f4 meddelanden
nér till exempel fel har skett och ddrmed snabbt kunna forhindra dessa. I ett fall da inget
annat informationstekniskt hjélpmedel anvidnds gor det &ven plockprocessen mer
tidseffektiv dé allt tidigare pappersarbete reduceras (Connolly 2008, Jonsson & Mattsson
2011).

Skannrar och terminaler finns i olika former som tillfredsstiller olika behov (Frazelle
2002). I enheter med integrerad skanning- och terminalfunktion sker skanning och
visualisering av information i samma enhet. Den mest vanliga av sddana enheter &r
handskannrar med en ldsare pa undersidan och en skidrm eller ljusindikatorer for att visa
information om det som skannats. Skannrar kan kopplas direkt till ett nitverk och kan
dédrigenom kommunicera med afférs- eller lagerhanteringssystem.

I 16sningar med separata enheter for skanning- och terminalfunktion sker lisning fran en
enhet som, vid skanning, skickar information till en terminal tradlst eller via en
tradbunden koppling. Det ar sedan terminalen som kopplas mot nitverket for
datadverforing. Terminalen kan vara fritt rorlig eller fastmonterad pa exempelvis en truck
eller en vigg. For skanning kan lagerarbetaren anvidnda en handhallen enhet, exempelvis
en ringskanner som sitter fast pa arbetarens fingrar, och inte behdver liggas undan
mellan skanningar. Alternativt kan skannern dven den vara fastmonterad, till exempel pa
en truck. Detta dr optimalt ndr svardtkomligt och stérre gods hanteras. Hand- och
ringskannrar &r flexibla men har endast rackvidd péd en halv till en meter, vilket kan leda
till att lagerarbetare maste stiga ur en truck for att ldsa av gods. Med fastmonterade
skannrar pa truck kan avldsning istéllet ske utan att behova g ur. D4 krivs det istéllet att
etiketter ar fastklistrade pé ett och samma sétt pa gods sa att de ar synliga och kan avlésas
av den fastmonterade skannern utan merarbete (Frazelle 2002).

2.5.3.2 Pick-by-voice

Vid anvindande av pick-by-voice bér varje arbetare ett headset och en mikrofon samt en
tradlos dator fastsatt ndgonstans pd kroppen. Arbetaren far direktiv fran ett headset om
vad som skall plockas samt var varan finns. Dérefter ldser arbetaren upp de tva eller tre
sista siffrorna i streckkoden och med hjélp av rdstigenkénning kontrollerar systemet den
plockade artikeln mot ordern och aterkopplar till arbetaren. Detta system har drastiskt
okat andelen korrekt plockade ordrar jamfort med pappersbaserade plocklistor. Det ger
dven en fordel i att arbetaren alltid har bade hinder och Ogon fria att fokusera pa
plockning (Saenz & Derewecki 2014). Negativa aspekter med systemet dr att arbetare
inte alltid uppskattar att hela dagar bli tillsagda exakt vad de skall gora av en monoton
rost. Systemet fungerar dessutom déligt i industrier med bullriga miljoer (Schwerdfeger
et al. 2009).
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2.5.3.3 Pick-by-light

Vid anvindning av pick-by-light monteras indikatorer fast permanent pd hyllkanter.
Varje arbetare har en egen zon de jobbar inom och nér en order skall plockas lyser
samtliga aktuella indikatorer upp och visar antalet av varje sort som skall plockas. Nar
varan dr plockad trycker arbetaren pa en knapp som slidcker indikatorn (Saenz &
Derewecki 2014; Trunk 2002). Denna teknik har visat sig effektiv vad giller antalet
plockade ordrar per tidsenhet. Den leder dock inte sjélvklart till béttre resultat dn for
papperslistor nir det kommer till antalet korrekt plockade ordrar (Schwerdfeger et al.
2009; ten Hompel & Schmidt, 2007). Pick-by-light lampar sig vl for plockstationer med
hdg genomstromning av varor. En nackdel med systemet dr hoga kostnader badde vad
géller underhall och vid hindelse av ombyggnad.

2.6  Arbetsprocesser

Lagret spelar en mer vital roll idag 4n vad det nigonsin gjort forut, vilket kraver att
arbetsprocesserna i lagret fungerar optimalt. For att na dit skriver Frazelle (2002) att
arbetsprocesserna ska optimeras, forenklas och standardiseras. Bartholomew (2008)
skriver i sin artikel Putting lean principles in the warehouse att dessa mal kan uppnis
genom att implementera Lean Production (lean) inom logistiken. I grunden ar konceptet
ett produktionssystem som vuxit fram i Japan och frimst utvecklats av Toyota (Shahin &
Jaberi 2011; Slack, Chambers & Johnston 2010). Frén att tidigare ha fokuserat framst pa
produktionen har konceptet expanderat och involverar nu é&ven bland annat
logistikprocesser (Myerson 2012). Leans grundprinciper inom logistik bygger, precis
som inom produktion, pa att eliminera de olika sldoserier som forekommer i en
verksamhet. For att kunna definiera vad som éar sloseri delas alla aktiviteter 1 foretaget in
1 tva kategorier, virdeadderande och icke viardeadderande (Shahin & Jaberi 2011; Slack
et al. 2010; Myerson 2012). Virdeadderande aktiviteter definieras som de aktiviteter
tillfor ett virde for kunden som denne &r beredd att betala for. Ett av grundsyftena med
lean dr att identifiera icke vérdeadderande aktiviteter som inte dr ndodviandiga och
eliminera dessa.

I detta avsnitt presenteras forst vad nagra av de olika typerna av sldseri innebédr ur ett
lagerhallningsperspektiv. Dérefter presenteras olika tekniker som kan anvédndas for att
eliminera dessa.

2.6.1 Sloseri

De vanligaste forekommande kategorierna av sloseri inom lean &dr transporter,
lagerhallning, onddiga rorelser, vintetid, dverproduktion, onddiga processer och defekter
eller fel (Shahin & Jaberi 2011). Idealt vad géller transporter ska varje produkt endast
flyttas en gdng ndr den ska placeras i lagret och ytterligare en géng nir den ska skickas,
allt annat kridver bdde onddig tid och Okar risken for felaktigt bokfort lagersaldo
(Myerson 2012). Att halla lager &r enligt Sordy (2007) inte per automatik nagot negativt,
utan det handlar som tidigare ndmnt snarare om att lagerhélla ritt méngd, vare sig for lite
eller for mycket. Ett sista exempel dr defekter eller fel som i lagerhdllningssammanhang
kan handla om felrapporterad data, mottagning av produkter, plockfel eller felleveranser
(Myerson 2012). Detta senare kan bero av exempelvis undermalig lagerlayout, onddiga
transporter, overlagring eller avsaknad av standardiserat arbete.

2.6.2 Standardiserat arbete

Standardiserat arbete innebér att ett arbetsmoment utfors pa samma sitt varje gdng av alla
operatorer (Marksberry, Ramohan & Vu 2011; Myerson 2012). Ett syfte med att anvinda
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standardiserade arbetsmoment &r att det bygger grunden for utvecklingsarbete genom
stindiga forbéttringar och att, som Sterling och Boxall (2013) beskriver, det blir léttare
att lara ut arbetsuppgifter. Det skapar en hogre kvalitet eftersom processerna blir enklare
att analysera och fordndra. En forutsittning for att det ska vara mgjligt att infora
standardiserat arbete dr att operationerna dr repeterbara, att verktygen ar palitliga och att
kvalitetsproblemen &r laga. For att skapa standardiserade rutiner och arbetssétt krivs det
att det finns starka ledare som driver de anstéillda att arbeta med forbéttringsarbetet
(Besta & Lenort 2008). Hir dr det viktigt att ledningen vigar ldgga ut ansvar pd de
anstéllda eftersom de besitter den storsta kompetensen inom sitt omrade och dérigenom
kan hitta forbattringsmojligheter.

For att skapa ett sd effektivt standardiserat arbetssdtt som mojligt menar American
Psychological Association (2006) att sa kallade switching costs bor minimeras. Sadana
uppstar vid byte frdn en arbetsuppgift till en annan, varfor ett effektivt arbetssitt bor
innefatta storre intervall mellan byten av arbetsuppgift och enklare dvergangar nér bytet
vél sker.

2.6.3 5SS

5S ér ett system fOr att skapa organiserad arbetsplats och pa det séttet skapa en mer
effektiv organisation eftersom tid inte behover ldggas pa att leta efter artiklar (Shil 2009;
Myerson 2012). De fem s:en &r: sortera, systematisera, stidda, standardisera och se till.

Sortera innebér att alla onddiga verktyg och komponenter ska tas bort sd att enbart det
som dr nddvandigt finns pd arbetsplatsen (Shil 2009). Det innebér bade onddiga verktyg
och overskottslager (Myerson 2012). Med systematisera menas att det som dr nddvandigt
for att operationer ska kunna genomforas sorteras upp sa att allting alltid &r pd samma
plats (Shil 2009; Myerson 2012). Det som anvénds ofta fir en mer littillgénglig plats dn
det som anvinds séllan. Med stdda menas att arbetsplatsen ska stddas ofta for att se till att
ordningen som skapats genom att sortera och systematisera upprétthalls. Standardisera
inbegriper det som ndmns i standardiserat arbete. Hir ingar dven standardiserat arbete for
att behélla ordningen pa arbetsplatsen med underhall och stddning. Att se till innebér att
se till att ordningen som skapats stindigt bibehdlls och dessutom utvecklas genom att
standigt kritiskt granska arbetsmetoderna. Detta steg &r till for att 5S ska bli en naturlig
del av foretagets arbetssitt.

2.6.4 Kyvalitetsarbete

For att kunna forbéttra och bibehdlla en god kvalitet krdvs det att standarder kring vad
som krévs for att en produkt eller tjinst ska var godkind (Slack et al. 2010). For att ha
vetskap om att dessa uppnas bor det finnas nadgon typ av inspektion som fangar upp de
produkter eller tjanster som &r felaktigt utforda. Enligt Shingo (1984) finns tva typer av
inspektion, kassationsinspektion och informativ inspektion. Kassationsinspektion syftar
till att hitta felaktiga produkter och kassera dessa medan informativ inspektion forsoker
hitta orsaken till felet och &tgérda detta.

En annan l6sning for att minska kvalitetsproblemen é&r att skapa system som omdojliggor
att fel uppstar. Denna typ av 16sningar kallas for poka yoke. Dessa kan enligt Gamberini,
Gebennini, Rimini, Spadaccini och Zilochi (2009) delas in i tva kategorier, preventiva
eller upptickande. Preventiva losningar handlar om att omdjliggora fel. Enligt
Goldsberry (2007) ar det av stor vikt att se till sa att arbetarna hittar ritt produkter med en
gidng och att fel produkt inte kan plockas. Upptickande losningar innebédr att felen
uppticks innan en produkt gar vidare i processen, exempel pé detta kan vara en vag som
ger utslag om ordern inte har korrekt vikt.
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In-line innebér att inspektion sker under tiden som en process utfors, pa sé sétt kan fel
atgdrdas direkt nir de uppticks (Shingo 1984). Denna inspektion sker antingen av
operatdren som sjilv utfort operationen eller av ndstkommande operator. Detta innebéar
att felaktiga tjdnster ofta kan korrigeras och information om vad som varit fel snabbt
kommer fram till den operatér som gjort felet. Nackdelen kan vara att granskningen inte
blir lika noggrann om operatoren utfor den sjélv eftersom kunskap om hur det ska vara
saknas och att granskningen av sig sjélv blir lika hérd jamfort med den som utfors pa
andra.

End-of-line inspektion innebér att kontrollen sker nir tjinsten &r genomford (Shingo
1984). Denna typ av inspektion blir ofta kassationsinspektion da en fardig produkt kan
vara svar att justera. Dessutom far inte operatorerna direkt feedback pd att problemet
uppstétt vilket kan leda till att fler produkter fir samma fel innan informationen natt
fram.

2.6.5 Forandringsarbete

Foretag bor aktivt arbeta med att fordndra sina processer for att anpassa sig efter olika
yttre forutsdttningar som till exempel nya teknologier, fordandrad efterfrigan eller nya
miljokrav. Dessa forandringar kan innebdra ett visst motstand da anstéllda maste bryta
upp sina invanda rutiner. Darfor kridvs det enligt Anderson och Ackerman-Anderson
(2010) att en fordndringsbenégenhet skapas i foretaget for att en implementation ska bli
lyckad.

Hashim (2013) beskriver implementeringsprocessen i fyra steg. Forsta steget ar att skapa
ett behov av fordndringen. Vilket innebér att ledningen maéste pavisa de problem som
finns 1 dagsldget och bilda en generell uppfattning bland de anstillda om att en
fordndring dr nddvéndig. Dérefter skapas en projektgrupp dir personer fran alla delar i
foretaget bor vara representerade, dessa personer ska ocksa vara naturliga ledare i
foretaget som &ar respekterade av sina medarbetare. Personerna ska sedan initiera
fordndringen genom att bygga upp en projektplan och formedla denna, liksom
kommunicera ut slutmélet.

Nér de anstdllda dr vdl medvetna om vad som ska goras och vad som &r syftet med
fordndringen ska implementationen pébdrjas. Projektgruppen behdver vara medveten om
att de kan moétas av motstand pd grund av att produktiviteten eventuellt sjunker initialt
(Hashim, 2013). Det dr dérfor av stor vikt att visa pa de delar av implementeringen som
ger Onskat resultat 1 ett tidigt skede, detta Okar fortroendet for projektet och Okar
personalens vilja att arbeta vidare med fordndringen (Anderson & Ackerman-Anderson,
2013). Nér alla delar dr implementerade ska en utvédrdering genomforas for att kunna
utvdrdera resultaten och dérigenom ytterligare kunna utveckla och anpassa fordndringen.
Detta dr mycket viktigt for att f4 bésta mdjliga utfall av fordndringen (Hashim, 2013).

2.7  Hallbar utveckling

Hallbar utveckling som koncept fick en internationell spridning i samband med att
Brundtlandkommissionen slidppte rapporten “Var gemensamma framtid” i 1988.
Konceptet definierades da som lyder:

"En hallbar utveckling dr en utveckling som tillfredsstdiller dagens behov
utan att dventyra kommande generationers mojligheter att tillfredsstdlla
sina behov.”

Vér gemensamma framtid (1988)
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I rapporten delades hallbar utveckling in i tre olika dimensioner: ekologisk, social och
ekonomisk héllbarhet. Kommissionen menade enligt rapporten att tillvéxt inte gér att
uppnd om den inte sker pa miljons villkor; 1 stravan efter utveckling méste méanskligheten
varda jordens miljo och de naturresurser som finns.

Processer och funktioner i ett lager kan i ménga avseenden forknippas med bade
ekologisk och ekonomisk hallbarhet. I de flesta fallen innebdr effektiviseringar i
lagerprocesser minskade utslipp och minskade kostnader. Exempelvis kan
transportstrackor och slitning av truckar och andra materialhanteringsverktyg minskas
genom att optimera lagrets layout och produkters placering (Shacklett 2011).

Cruz (2008) menar vidare att lean-metoder ar kritiska for att minska kvalitets- och
efterfoljande leveransfel. Ur ett héllbarhetsperspektiv gér stravan efter héllbarhet ihop
med att forsoka minska fel och effektivisera processer. Som exempel dr orderplock den
process i ett lager som dr mest resurskrivande och som har en direkt inverkan pé
kundservice. Det dr darfor viktigt att ett foretag ldgger tid och energi for att f& ner
kostnader och cykeltider pa denna process. Genom att minska tiden som krivs for att
hitta en produkt samt minska antalet fel kan anvdndning av truckar och antalet
reklamationer minska och pa sé sitt bidra till ett gronare lager (Dukic, Cesnic & Opetuk
2010). Overlag ser Aronsson och Huge Brodin (2006) #ven stora kopplingar mellan
standardisering av processer och miljopaverkan, dir standardisering kan minska
ekologisk paverkan genom att eliminera onddiga moment i verksamheten.

Reklamationer kan innebdra bade miljoméssigt och ekonomiskt kostsamma transporter,
forst tillbaka fran kund och sedan nir en ny order ska skickas frén foretaget. P& senare ar
har tekniken kommit att spela stor roll i att minska denna risk. Metoder for sparning,
déribland RFID, har inneburit att fel kan upptéckas tidigare och darmed forhindras (Bose
& Yan 2011).

2.8 Analysmodell

Lagerlayout
Artikelplacering Hallbarhet
Zonindelning

Leveranssakerhet &
fardigvarulager

Lagerstyrning
Lagerredovisning
Markning
Lokalisering

Arbetsprocesser
Kontrollmekanismer
Rutiner

Forvaringssystem

Figur 2. En visualisering av den analysmodell som syntetiserats ur det teoretiska ramverket.
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De omrédden som har behandlats i det teoretiska ramverket sammanfattas hir i en
analysmodell. Utifrdn en nuldgesbeskrivning kan problemomraden i Herrljunga Ciders
lagerverksamhet identifieras. Analysmodellen anvinds sedan for att hitta i vilka
dmnesomraden dtgirder kan vidtas for att 16sa problemen.

De omraden som har behandlats i det teoretiska ramverket sammanfattas hir i en
analysmodell. Analysmodellen avses anvindas i tvd sammanhang, dels for att identifiera
problemomréden i ett foretags lagerverksamhet och dels for att identifiera vilka atgérder
som kan vidtas for att 16sa problemen.

I forsta steget appliceras saledes analysmodellen pa nuldgesbeskrivningen av foretagets
lagerverksamhet. Varje omrade innebér ett nytt perspektiv dér frgan som stélls dr: “Hur
agerar foretaget 1 frdga inom detta omrdde? Finns det ndgot agerande som, enligt tidigare
forskning, leder till 1ag leveranssékerhet?”. Varje omréde appliceras var for sig pa
nuldgesbeskrivningen for att identifiera foretagets problemomréaden. Det finns dock ingen
inbordes ordning mellan analysmodellens omraden. Inte heller finns det ndgot som séger
att ett omrade inte kan appliceras ytterligare en gidng pa nuldgesbeskrivningen om
misstankar finns att analysen inte var fullstdndig forsta géngen.

I andra steget appliceras 1 stéllet analysmodellen pa de identifierade problemomradena.
Aterigen innebir varje omréde i analysmodellen ett nytt perspektiv dir fragan som stills
ar: “Pa vilka sétt kan foretaget dndra sitt agerande inom det aktuella omrédet for att
atgdrda problemet och hoja sin leveranssidkerhet?”. Varje omride appliceras var for sig
pa problemomradena for att nu identifiera forbattringsdtgiarder. Inte heller hir finns
ndgon inbdrdes ordning mellan analysmodellens omraden, och ett omrdde kan appliceras
flera gdnger om behov finns.

Ett problem kan orsakas av agerande i flera omraden och en forbéttringsatgérd kan 16sa
flera problem. I sista steget sammanstélls alla atgdrder och eventuella synergieffekter
eller motsattningar identifieras.
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3 Metod

Studien brots ner i fem olika faser for att bli mer hanterbar, och varje fas hade tydliga
milstolpar. Arbetsprocessen beslutades ha en iterativ karaktdr for att effektivt na
framsteg. Samtliga delar planerades darfor forst pd en Overgripande nivd under en
planeringsfas. Varje fas karaktdriserades sedan genom en forsta detaljerad planering av
den aktuella fasen med efterfoljande genomférande, test och integration. Detta
upprepades for varje fas i arbetet. P4 detta sitt 1dstes inte arbetet fast i ett initialt skede,
utan var Oppen for ny information under studiens gang. I avsnitt 3.1 forklaras
arbetsuppldgget och studiens olika faser, for att sedan efterfoljas av ingdende
beskrivningar av studiens forskningsansats, metodik och hur datainsamling genomfordes.

Initiering och
planering

N N N

Litteraturstudie och
framtagande av
analysmodell

Nuldgesbeskrivning
utifran
datainsamling

Analys av
nulagesbeskrivning

Losningsforslag
baserat pa analys

B

Slutgiltig rapport

N N AN

Figur 3. Processen uppdelad i faser. Efter en initieringsfas itererades teori, tolkningar och
analys fram for att sammanstdllas i en slutgiltig rapport.

3.1 Arbetsuppligg

Under den fOrsta fasen, initierings- och planeringsfasen, var maélet att ta fram en
projektidé och definiera projektets syfte. Detta genomfordes genom véxelvisa moten med
Herrljunga Ciders ledning, som har kunskap om foretagets problem, samt med
handledare fran Chalmers, som har kunskap inom forskningsomréadet logistik, varigenom
projektidén stegvis justerades. Den fOrsta fasen innefattade &dven val av metod och
grundldggande planering av datainsamlingen. Det iterativa arbetssittet mojliggjorde att
slutsatser frin denna fas kunde forfinas genom hela arbetet och att nya metoder och
fragestéllningar hela tiden kunde uppkomma.

Den andra fasen bestod av en litteraturstudie ur vilken ett teoretiskt ramverk for studien
togs fram. Litteraturstudien var en central del i fasens arbete och information soktes i
syftet att fa en bred forstaelse for omradet logistik och dé i synnerhet en storre forstaelse
for begreppet leveranssidkerhet och de arbetsprocesser som var kopplade till arbetet med
leveranssékerhet. Denna litteraturstudie har under arbetets géng bidragit till ett stegvis
forfinande av frigestdllningar samt underldttat i senare faser d& mer djupare
litteraturstudier gjorts. Dartill gav litteraturstudien en &verblick dver var inom redan
existerande forskning denna studie kan placeras. I avsnitt 3.4.2 beskrivs litteraturstudien
och den analysmodell som skapades med litteraturstudien som grund.

En fOrsta datainsamling var grunden for den tredje fasen. Hir riktades fokus mot en
nuldgesanalys av Herrljunga Ciders arbete i1 lager. For att kunna genomf6ra en fallstudie
pa foretaget krdvs att utredarna har en ingdende kunskap om organisationen (Eriksson
2011). Genomgéende intervjuer genomfordes tillsammans med observationer av hur
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arbetet fortloper i lagret. Denna datainsamling forklaras ingdende i1 avsnitt 3.4. De
resultat som fallstudien genererade jamfordes 16pande med teori for att ge nya perspektiv
till studien. Genom detta cykliska arbetssétt forfinades de forsta fasernas resultat samt val
av metod ytterligare. Resultatet av datainsamlingen blev en nulidgesbeskrivning, som med
hjélp av verktyg hamtade fran teorin beskrev arbetsforfarandet pa Herrljunga Cider.

Den fjirde fasen fokuserade framst pa analys av insamlade data och
nuldgesbeskrivningen som gjorts. Syftet med denna analys var att hitta de frimsta
orsakerna till att det uppstar fel och problem med Herrljunga Ciders leveranser. Eftersom
Herrljunga Cider varken innan eller under studiens ging dokumenterat orsaker till
felleveranser fanns det ingen statistisk data att utgé ifran i analysen. Darfor undersoktes
mdjliga felkdllor genom analys av de intervjuer och observationer som gjorts tidigare
under arbetet. Till skillnad frén en statistik studie dir analysen gors ndr allt material &r
insamlat sd analyserades intervjuer direkt, i enlighet med vad Svensson menar, da dessa
analyser kunde ge en riktning for kommande intervjuer.

Redan innan analysen var det faststillt att felkéllorna kunde vara manga till antalet, och
att felkéllor kan behdva delas in i olika kategorier. Den analysmodell som tagits fram
under litteraturstudiens géng anvidndes darfor for att hitta problemmonster och for att
darigenom ge ett tillfredsstillande underlag frén vilken den sista fasen, dir ett
16sningsforslag foreslogs, kunde basera slutsatser pa.

Under den sista fasen togs en rekommendation fram som avsag forbéttra Herrljunga
Ciders leveranssikerhet. I rekommendationen togs det hansyn till vilka problem som
innebar storre paverkan samt vilken komplexitet eventuella 16sningsforslag skulle
innebéra for foretaget utifrdn den analysmodell som tagits fram och Herrljunga Ciders
forutsittningar.

3.2 Forskningsansats

En iterativ process innebdir att studiens forskningsansats ar benédgen att dndra sig under
studiens géang i en sé kallad /learning loop (Dubois & Gadde, 2002), varfor det ar viktigt
att belysa olika forskningsansatser. Valet av forskningsansats beror pa vilken relation
som finns mellan teori och empiri 1 studien.

Den induktiva ansatsen syftar till att kunna dra generella slutsatser fran verkligheten och
sammankoppla dessa till teori inom samma dmnesomrade (Wallén 1996). Som en motpol
till den induktiva ansatsen syftar den hypotetisk-deduktiva metoden att istéllet formulera
slutsatser utifrdn det som redan dr ként. Hir anvénds teorin for att forklara verkligheten.
Hypoteser testas genom experiment dir resultatet stills mot den teori och de hypoteser
som formulerats (Backman 2008).

Ur den induktiva och deduktiva metoden kan en tredje, abduktiv, metod hirledas. Till
skillnad fran den hypotetisk-deduktiva metoden forsoker den abduktiva metoden likt
induktion dra slutsatser fran verkligheten. Dubois och Gadde (2002) forklarar metoden
som att ha en pa forhand bestdmd effekt, vars orsaker sedan hittas genom till exempel
uteslutning eller sannolikhet. Hir soks alltsd inte ett strikt logiskt fo6ljande svar, istéllet
sOks det mest troliga eller lampliga svaret. Wallén (1996) jaimfor den abduktiva metoden
med en undersdkning av spar pa en brottsplats eller hur en sjukdom diagnostiseras, dér
orsaksfaktorer soks till en redan kénd effekt.

Situationen vid Herrljunga Cider kan liknas vid en sjukdom hos en patient. P4 forhand
finns ett kint problem, att foretaget tidvis har problem med att fel varor eller fel
kvantiteter levereras till kund och att mekanismer for att hindra detta &r valdigt
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tidskrdvande. Enligt beskrivningarna av olika forskningsansatser skulle en abduktiv
metod dérfor vara att foredra. Den abduktiva metoden lider dock av svagheten att logiska
foljder inte kan forsdkras. Denna studie har dock inte syftat till att hitta definitiva svar,
utan snarare ge Herrljunga Cider och liknande foretag underlag om paverkansfaktorer
som i framtiden kan provas pa foretaget. Studien har ddremot sokt forklara verkligheten
med den analysmodell som skapats genom litteraturstudien som gjorts. Analysen har
forklarats genom den teori som finns tillgénglig i omradet. Dérfor har en grundldggande
deduktiv forskningsansats anvénts, men karaktariserats av abduktiva inslag. Detta for att
behalla akademisk substans men samtidigt hdlla undersokningen Oppen och lita det
teoretiska ramverket paverkas av de upptéckter som gors under studiens ging, enligt vad
Kovécs och Spens (2005) beskriver i sin artikel Abductive reasoning in logistics
research.

3.3 Forskningsmetodik

Omradet forskningsmetodik bestdr av tva principiella metoder, den kvantitativa och den
kvalitativa. Den kvantitativa metoden anvénds for att tolka numerisk information med
avsikt att bland annat hitta forekomst och frekvens av en entitet, ofta genom enkiter,
experiment och/eller statistiska studier. Syftet med den kvantitativa metoden dr att pa
ndgot sétt fa en sa objektiv skildring av ett fenomen som mojligt. De tva metoderna ér
sjdlvstindiga men kan med fordel komplettera varandra. P4 s sitt kan respektive
svagheter forminskas och mojligheten till en mer tickande helhetsbild skapas (Backman
2008).

Vid en fallstudie studeras vad som sker under verkliga forhéllanden. Detta ger en mer
ingdende kunskap om sjdlva forloppet av en process. En fallstudie innefattar béade
kvalitativ och kvantitativ data for sdrskilda studier om ett konkret fall som till exempel en
organisation eller foretag (Eriksson & Wiedersheim-Paul 2008). Forutsittningarna vid
fallstudier sker under olika forhéllanden och kan ge upphov till ojimnt material.
Fallstudier anvénds for att ge en mer generell bild av en sérskild foreteelse (Wallén
1996).

Denna studie har gjorts i form av en fallstudie med stort fokus pd kvalitativa metoder.
Detta beror pa att stora delar av studiens syfte och fragestdllningar inte gér att analysera
kvantitativt. Med en kvalitativ metod syftar studien till att utforska tolkningar av ett
fenomen, likt problemen med Herrljunga Ciders leveranssdkerhet. Tolkningarna kan
sedan utvérderas och ge en mer komplex skildring av ett fenomen. I detta avseende anses
den kvantitativa metodiken ofta brista (Wallén 1996). Ett mitetal pa felleveranser gar att
mita relativt objektivt, men denna siffra dr ett symtom pa underliggande problem som
inte ar lika ldtta att mita kvantitativt. Genom en litteraturstudie, djupintervjuer och
observationsstudier har de underliggande orsakerna till symtomet undersokts. Syftet med
denna forskningsmetodik har varit att pa bdsta sitt genomlysa och analysera Herrljunga
Ciders arbetssitt och utifrén resultatet hitta ldsningar till problemen som existerar.

3.4 Datainsamling

Det finns ett flertal olika metoder for insamling av data, nagra av dessa ar observationer,
intervjuer, enkdtundersokningar och skriftligt material (Eriksson & Wiedersheim-Paul
2008). Att anvinda en kombination av dessa metoder &r ofta en fordel da de kompletterar
varandra. Enkdtundersokningar ér en ldmplig metod dd en stor méngd information skall
samlas in av personer som ocksa dr geografiskt utspridda (Eriksson & Wiedersheim-Paul
2008). En nackdel med enkiter &r att det inte finns mojlighet att stilla f6ljdfrdgor och
forsta svaren pa djupet. Da rapportens syfte krdver mojlighet att stilla f6ljdfragor och att
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gora tolkningar dr enkétundersékning den enda av dessa metoder som inte anvinds i
studien.

Insamlingsmetoderna kan vidare delas in i primér- och sekundirdata. Data som hidmtas in
av projektgruppen och inte via andra kéllor kallas primérdata. Enligt Eliasson (2010)
utgdrs dessa data oftast av intervjuer och observationer. En fordel med primérdata ar att
data specifikt adresserar det omrade som undersoks da insamlingsmetoden kan anpassas
efter studiens behov. Sekundirdata &r foljaktligen data som inte inhdmtats av
projektgruppen sjdlva, exempelvis vetenskapliga publikationer eller facklitteratur.
Insamling av sekundérdata dr generellt sett mindre tidskrdvande &n insamling av
primirdata (Eriksson & Wiedersheim-Paul 2008). D& sekundirdata inte samlats in av
projektgruppen sjélva finns dock svarigheter i att forstd hur data samlats in och i vilket
syfte. En sdrskilt viktig del vid anvidndandet av sekundirdata dr dédrmed att kritiskt
granska hur det samlats in (Eliasson 2010).

Den kvalitativa forskningsansatsen krdver for bésta resultat en djupare forstaelse av
problematiken. Darfor kommer framfor allt intervjuer, observationer och skrivet material
i form av tidskrifter att anvindas som datainsamlingsmetoder.

3.4.1 Priméirdata: intervjuer

For att uppfylla studiens syfte och besvara dess fragestdllningar har det krévts en djupare
forstaelse kring hur Herrljunga Ciders verksamhet ser ut och vilka krav foretaget stiller
pa aktuella forbattringsitgiarder. Enligt Eriksson och Weidersheim-Paul (2008) é&r
kvalitativa metoder dndamalsenligt for att forklara samband och moénster d& studiens
objekt dr komplext. Med anledning av detta har kvalitativa intervjuer utgjort en viktig
informationskédlla. Intervjuer kan vara ostrukturerade, semistrukturerade eller
strukturerade. Ostrukturerade intervjuer saknar tydlig plan for vad intervjun skall
innehélla. Intervjun kan teoretiskt sett utgd fran endast en Oppen fridga utifran vilken
respondenten fir associera fritt och foljdfrdgor enbart stills om forskaren reagerar pa
niagot som hen vill att den intervjuade skall utveckla. Dessa intervjuer syftar enligt
Bryman och Bell (2007) till att fa en bred bild av hur respondenten ser pa frdgeomradet.
En strukturerad intervju ar den direkta motsatsen. Hér dr samtliga fragor preciserade
innan intervjun, fragestéllningarna r tydliga och det dr uppenbart att den som intervjuar
styr riktningen péd intervjun. Da fragefoljden liksom ordalydelsen &r densamma till
samtliga intervjuade lampar sig denna intervjumetod da syftet ar att jimfora svar. En
mellanvidg mellan metoderna dr semistrukturerade intervjuer. Fragorna dr da oftast 6ppna
och definieras fore intervjun, men diskussion utifran fragor och svar tillats och nya fragor
kan laggas till.

I denna studie fanns ett behov av mdjligheten att stilla foljdfrdgor for att kunna fa en
djupare bild av Herrljunga Ciders verksamhet och de arbetsprocesser som finns. For att
urskilja vad som ér en enskild persons uppfattning och vad som ir den allménna bilden
kring en fraga fanns dven behovet av dels kunna jimfora svaren och dels behovet av en
viss struktur. Foljaktligen var de intervjuer genomfordes pd foretaget semistrukturerade.

Ostrukturerade intervjuer anviandes dock inledningsvis, for att fi en bred bild av vad
studien skulle innehalla. Intervjuerna genomfordes frimst via personliga mdten i
foretagets kontor i Herrljunga, men liknande frdgor avhandlades ocksd di enskilda
lagerarbetare punktstuderades under pagéende arbete péd lagret. Personliga mdten dr
enligt Bryman och Bell (2007) efterstrdvansvirda for primér datainsamling da risk for
missforstand minskar och kvaliteten pd data ddrmed forbéttras. Enstaka intervjuer och
kompletterande foljdfrgor till personliga mdten gjordes via mail. For att intervjuarna
skulle kunna fokusera péd intervjun och inte behdva anteckna varje ord som sades
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anvindes ljudinspelning, med respondentens medgivande, under intervjuerna.
Anvindande av ljudinspelning stirker insamlad data da mojlighet finns att vid senare
tillfalle lyssna pa hela eller delar av intervjun igen (Wallén 1996).

Att vilja vilka som ska intervjuas ér likt sjdlva datainsamlingsmetoden nagot som kréaver
noggrann avvigning. For fallstudier nimner Lewis, Saunders och Thornhill.(2007) fem
lampliga urvalstekniker: quota sampling, self-selection sampling, convenience sampling,
purposive sampling och snowball sampling. Vilken metod som anvénds beror pa vilken
typ av intervju som skall genomforas och vilka resurser som finns att tillgd. Antalet
intervjuer som genomfors bestdms av faktorer som ekonomiska resurser, tidsatgang, val
av variation och precision (Bryman & Bell 2007).

De urvalstekniker som anvindes i studien var snowballing- och purposive sampling.
Snowballing innebér att respondenter sjélva berittar vilka personer hen anser lampliga
for studien att intervjua (Bryman & Bell 2007). Med denna metod 6kar sannolikheten att
urvalet inkluderar personer som kan ge information starkt kopplad till vad som
undersoks. Risken dr dock att endast en viss del av populationen viljs ut, medan andra
delar riskerar missas. Purposive sampling innebér att projektgruppen sjilva véljer ut
intervjuobjekt utifran vilka de anser representera populationen (Lewis et al. 2007). Denna
metod anvinds ofta ndr populationen dr liten och dd intervjuobjekten kan antas ha
mycket relevant information att formedla. Snowballing-metoden kompletterades dérfor
med purposive sampling, d& Herrljunga Cider &r ett litet foretag dér samtliga anstéllda
har god kdnnedom om varandras kompetens.

For att initialt identifiera lampliga intervjuobjekt tillfragades Herrljunga Ciders ledning
om vilka de ansag vara av intresse for studien att intervjua. I takt med att djupare
litteraturstudier genomfordes dok ytterligare intressanta intervjuobjekt upp, speciellt i de
fall d& projektgruppen ansag att en del inom populationen inte var tickt. Detta ledde till
att nyckelpersoner valdes ut genom purposive sampling, varefter ytterligare
intervjuobjekt valdes med snowballing sampling.

I sin artikel Conducting Research Interviews riktar sig Rowley (2012) till
uppsatsskribenter, och betonar att de fragor som stills i en intervju inte alls méste vara de
samma som studiens centrala frdgestillningar — tvdrt om. Det viktiga nér intervjufragor
skall formuleras, menar Rowley, 4r att de uppmuntrar intervjuobjekten utveckla sina
tankar kring ett &mne och att deras relevans for intervjuobjektet framgér. For att ge
palitliga och innehallsrika svar skall fragorna inte vara ledande eller innehélla
antaganden, innehdlla mer &n en fraga, vara av typen ja-eller-nej, vara allt for vaga eller
pa nagot sitt patrdngande for intervjuobjektet. Samtliga dessa kriterier beaktades och
foljdes i skapandet av intervjufrigor.

Direkt efter intervjuerna lyssnades ljudupptagningarna igenom, och s& kallade main
takeaways — de viktigaste citaten och den viktigaste informationen — nedtecknades. Dessa
renskrevs sedan for att anvdndas i respondentvalidering.

Rowley forklarar att antalet intervjuer som bor genomforas beror pa sammanhanget, da i
synnerhet vilket djup, och dérmed tidsatgdng, och vilken nivd av standardisering
intervjuerna har. En tumregel &r att anvdnda sig av minst 12 intervjuer 4 30 minuter. Da
merparten av intervjuerna med de anstillda pa Herrljunga Cider var mer djupgaende och
tog mer tid dn sa ansprak genomfordes sex intervjuer, vilket ocksd tog organisationens
begransade storlek i beaktning. De som intervjuades dr tva lagerarbetare, lagerchef, vice
VD, kundserviceansvarig och affirssystemleverantdren.
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3.4.2 Primirdata: deltagande observation

En deltagande observation kan innefatta allt frdn att observatdren tittar pad nir en
arbetsuppgift utfors till att observatdren sjdlv utfor ordinarie arbetsuppgifter. Fordelar
med datainsamlingsmetoden dr att den som utfor studien kan fa en uppfattning om
sarskilt socialt samspel, outsagd kunskap om sadant som tas for givet, erfarenheter och
vérderingar vid konkreta situationer som inte framkommer vid intervjuer (Wallén 1996).
Inom spannet for deltagande observation vad giller relativt utanforskap eller aktivt
deltagande finns skillnader som maste beaktas. Vid aktivt deltagande fir observatoren
god forstéelse for de utforda aktiviteterna samtidigt som densamme riskerar att forbise
externa samspel mellan gruppen och utomstéende nitverk. En mer passiv observation har
fordelen av att littare kunna analysera en bredare bild av samspel mellan grupper och
nédtverk, men svarare att se hur den inre gruppdynamiken fungerar (Huston & Rowan
1997). Nackdelar med metoden &r att observationsobjektet kan upptrdda annorlunda
enbart pd grund av faktumet att en observation genomfors. Utdver detta dr observation en
valdigt tidskrdvande metod (Bryman 2012).

Deltagande observation ansdgs vara en ldmplig metod for datainsamling till studien i
syfte att komplettera och validera data fran intervjuer. Projektgruppen bedomde dven att
det fanns tillrackligt med tid for att utfora deltagande observationer. I denna studie
genomfordes mestadels deltagande observation som var passiv. En eller tva
projektgruppsmedlemmar f{oljde d4 en eller tvd arbetare i1 lagerlokalen eller pa
orderkontoret med syfte att fa fOrstaelse for hur flodet fran inkommen order fram till
utleverans fungerar i praktiken. Under observationen antecknades arbetsmoment och
processer, hur information flodade mellan anstéllda pa foretaget samt nir eventuella
misstag skedde. Dé lagerarbetare eller orderkontorsarbetare inte jobbade i storre team
blev nackdelen med minskad insyn i gruppdynamik forminskad. Vid de flesta
observationstillfillen observerades bara en person, och som mest observerades tva
samtidigt. Observationerna genomfordes vid atta olika tillfdllen, under en halv arbetsdag
per tillfille. Det fanns tillfdlle att stélla fragor direkt till observationsobjekten och vid
vissa tillfallen papekades dven nir en arbetare gjorde ett misstag. Den deltagande
observationen var alltsd inte helt passiv, men samtidigt inte sd pass aktiv att
projektgruppen sjdlva utférde arbetsmoment.

3.4.3 Sekundirdata

Kovacs och Spens (2005) belyser teoretiska ramverk som viktiga i samtliga olika
forskningsansatser som ndmnts innan. En vdl genomford litteraturstudie dr fram for allt
av stor vikt for kvaliteten pa utfallet av deduktiva studier, dér det enligt Wallén (1996)
krévs stor erfarenhet och kompetens i det omradde som ska undersokas.

I denna studie genomfordes en litteraturstudie for att f4 en djupare grund och forstaelse
for ett tillverkande foretags lager och dess logistiska funktion. Denna litteraturstudie har
legat som grund for det teoretiska ramverk och den kategorisering av paverkansfaktorer
som upprittats. Relevant litteratur har anvints for att verifiera, underbygga resonemang,
skapa akademiskt intresse i studiens syfte samt varit grund for att genomfora intervjuer
och observationer pa Herrljunga Cider. Litteraturen till studien bestir frimst av
vetenskapliga artiklar frdn tidskrifter och bocker, oftast med logistisk inriktning.
Sokkallor for dessa har varit Chalmers Bibliotek, Google Scholar och Emerald. S6kning
av litteratur har skett med hjdlp av sokord som dels beddomts vara relevanta av
projektgruppen men ocksd genom att undersoka ord och termer som ndmnts i den
litteratur som redan hittats. Sokord som anvindes var bland annat warehouse
management, warehouse design, order picking och delivery dependability.
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Med hjilp av litteraturstudien skapades en analysmodell med syfte att fungera som en
modell med vars hjilp resultatet av fallstudien kunde analyseras. Modellen delades in 1
underkategorier efter de faktorer som forskningen visat paverkar leveranssékerhet. I takt
med arbetets géng och insamlande av ny data och teori s& utvecklades denna
analysmodell iterativt.

Ovrig sekundirdata som anvints i studien ir ritningar &ver Herrljunga Ciders
fardigvarulager.

3.5 Studiens kvalitetssakring

Kvalitetssdkring av texter och killor som anvénds i en rapport dr av hogsta vikt. Wallén
(1996) menar att analys och tolkning av litteratur och data som inte &r korrekt atergivet ar
meningslos. For att sékerstilla att det material som anvénds i studien dr korrekt finns ett
antal olika metoder att tillgd. Vilka de &r, hur de kan anvéndas och hur de har anvints
forklaras nedan.

3.5.1 Referentgranskning

Referentgranskning, eller peer reviewing som det kallas pa engelska, dr den process
varvid sakkunniga inom ett omréde granskar och godkédnner akademisk publicering av
vetenskapliga artiklar som berér omradet. Granskningen anvinds for att sdkerstélla att
artiklarna uppnar en vetenskaplig kvalitetsstandard och &dr objektiv i sitt syfte (Hames
2007).

Samtliga databaser som anvints i var litteraturstudie har en filtreringsfunktionalitet. Vid
sOkning av artiklar i tidskrifter for studien har databasernas filtreringsfunktion for
referentgranskning anvénts. Genom filtreringen kan artiklarnas publikation i tidskrifter
sdkerstillas och dirmed uppfylla de akademiska krav som stélls for att nd rapportens
syfte. Cole, Cole och Simon (1981) poédngterar dock att resultatet av en
referentgranskning kan bli godtyckligt, da det i s& stor man hénger pa de forskare som
véljs ut. Darfor ar det viktigt att artiklar inte bara dr referentgranskade, utan dven
publicerade i betrodda kéllor med beryktade referentgrupper, ndgot som har beaktats i
den mén mojligt under arbetets gang genom att undersoka institutioner och universitet
varvid forfattare publicerat sina artiklar och bocker.

3.5.2 Triangulering

Triangulering soker involvera flera olika kvalitativa och kvantitativa metoder for att
studera ett sérskilt fenomen. Guion, Diehl och McDonald (2002) menar att fordelarna
med triangulering &r ett 6kat fortroende 1 data, mojlighet att hitta unika problem samt att
kunna fa en bittre forstaelse for problemet i fraiga. Anvdndandet av triangulering for att
sdkerstdlla kvalitet 1 kvalitativa studier kan ske 1 flera dimensioner, men kan
sammanfattas som sokandet efter fler informationskéllor for att 6ka studiens validitet.
Enkétundersokningar och intervjuer kan kombineras for att hitta monster i resultaten. I de
fall déir referentgranskning inte varit mdjlig kan flera litteraturkdllor anvéndas for att
pavisa en foreteelse. Ju fler metoder och killor av data som visar pd samma fenomen,
desto starkare kan fenomenet anses validerat.

I denna rapport har triangulering frimst anvints genom att stdlla information som
framkommit 1 intervjuer med ledning, lagerpersonal och anstéllda mot varandra och mot
data som samlats in under de deltagande observationerna i foretagets lokaler. Med denna
metodik har studien uppmirksammat genomgéende trender och mdnster istéllet for att
fokus hamnar pa enstaka foreteelser som framkommit i métdata, under observationer
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eller i intervjuer. Vidare dr all litteratur som anvénts som referens till analys och
diskussion referentgranskad.

En nackdel med triangulering 4r att den kan bli allt for tidskrdvande. Guion och
medforfattare (2002) menar att allt for stort fokus pa att forsoka hitta fler killor och
diversifiera forskningsmetoder kan innebdra att vérdefull tid inte anvinds for
undersokningens faktiska syfte. I denna datainsamling anvéndes triangulering i den
omfattning som var mdjlig for att kunna féardigstilla den slutgiltiga rapporten inom den
tidsram som specificerats.

3.5.3 Respondentvalidering

For att veta att kvalitativt insamlad data dr korrekt krévs validering av den slutliga
tolkning som gjorts. Detta kréver att intervjuobjekt och andra granskade aktorer tidigt
delges en sd detaljerad upptagning som mdojligt av insamlade data. Eventuella
feltolkningar eller missforstaind kan da uppdagas i tid, och resonemang som bygger pa
felaktig data hinner aldrig initieras (Lewis-Beck, Bryman & Liao 2004).

I denna studie har intervjuer sammanfattats direkt efter intervjuerna genomforts.
Sammanfattningarna har sedan skickats till respektive respondent sa snabbt som mojligt
sa att bada parter ska ha intervjun farskt i minnet. Resonemang som byggts pa insamlad
data kommer fran respondentvaliderade intervjuer som forankrats genom triangulering.

3.6 Studiens generaliserbarhet

For att studien skall anses generaliserbar skall resultatet fran studien kunna appliceras pa
andra situationer (Kvale & Brinkmann 2009). I beddmningen av resultatets
generaliserbarhet dr val av undersdkningsobjekt av stor vikt (Wallén 1996). Denna studie
utgér ifrdn Herrljunga Cider och resultatet bor vara av intresse sidrskilt for liknande
foretag, det vill sdga smd och medelstora foretag, med existerande lager och vars
produkter kraver FIFO-principer vid utleverans. Att studien utgatt frdn Herrljunga Cider,
med dess mojligheter och begrinsningar, innebdr saledes att studien inte &ar direkt
applicerbar pa exempelvis foretag med betydligt storre lager. Inte heller dr den direkt
applicerbar pa foretag som redan genomfort betydande investeringar i lagerutrustning
och hjilpmedel och som dédrmed har andra grundforutsittningar.

Wallén (1996) ndmner att 1 studier som avser fordndringar i en organisation, sa kan tva
olika fall generellt sett inte anses helt jimforbara. Men dven i de fall dé resultaten inte
kan anses generaliserbara, ér tanken att metoden och modellen for analys skall vara det.
Litteraturstudien 1 denna rapport har delvis syftat till att ge ett sammanhang till det
specifika fall studien kretsar kring. Ytterligare ett syfte har varit att ge en bred bild av
vilka faktorer som kan paverka leveranssikerhet utifrdn ett bolags fardigvarulager och
orderhantering. Utifran litteraturstudien har en analysmodell tagits fram och denna kan
appliceras pa bolag liknande Herrljunga Cider for att stodja deras process.
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4 Nuligesbeskrivning

I detta kapitel presenteras de resultat som fallstudien pa Herrljunga Cider genererat, dessa
har delats upp 1 lagerlayout, materialflode, informationsflode och organisation. I kapitlet
beskrivs de forutsattningar Herrljunga Cider har i sin lagerverksamhet. De intervjuer och
observationer som gjorts pd plats ligger till grund for dessa resultat. Som ndmnt i forsta
avsnittets inledning erbjuder Herrljunga Cider &dven legoproduktion at ett antal
samarbetspartners. Dessa bendmns i texten som “Samarbetspartner” med en efterféljande
bokstav for att skilja partners éat.

4.1 Lagerlayout

Artiklar

Plockstation

Stodmaterial

Automatiskt rullband

Figur 4. Oversikt éver Herrljunga Ciders lager. Den nedre, avskilda, delen dr den nybyggda
lagerlokalen.

Herrljunga Ciders fardigvarulager bestar av tva storre delar, en édldre del vilken dr den
ovre delen i figur 4 och en nybyggd del vilken dr figurens nedre del. Godsmottagning och
utlastning sker i portarna som finns lings de norra vidggarna. Foretagets egenproducerade
varor levereras in i lagret via ett automatiskt rullband (streckad linje), med mojlighet till
avlastning i bada delar av lagret.

Herrljunga Cider anvédnder sig idag av en zonindelad lagerlayout med
blandlagerplatssystem. Fasta zoner med en dedikerad plats i lagret anvidnds for de
plockplatser avsedda for handplockning av produkter fran Samarbetspartner A samt
utvalda delar av cider frdn Herrljunga Cider. Dessa plockstationer avser ordrar dir
lagerarbetare maste plocka enskilda kollin, och inte helpallar. Utdver dessa plockplatser
tillampas en flytande lagerplacering i zoner utan forutbestdmda platser for artiklar. Det &r
dock sorterade efter varumirke och sort. Det finns dvergripande riktlinjer for var olika
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produkter ska placeras 1 fardigvarulagret. Tydligast &r att produkter fran
Samarbetspartner A ska placeras i den nya lagerlokalen, Samarbetspartner B sd nira
utlastningen som mgjligt samt att resterande produkter ska placeras i den dldre
lagerlokalen. D4 riktlinjerna inte dr formaliserade mer dn att de sprids frdn seniora
arbetare till nyanstillda placeras dock pallar ofta pa godtycklig plats dir det finns
utrymme. Lagring av pallar sker i allminhet pd golv i en typ av djup- och
fristaplingssystem. Undantag finns for plockstationen med produkter frén
Samarbetspartner A dir pallstdllage med hyllfack utnyttjas, i vilket varje pall ar
tillgénglig for plock. I den man det dr mojligt utan risk for ras och/eller kross staplas
pallar ovanpd varandra, dock sdllan mer &n tre pallar hogt. Lagret har inte utmarkerade
lagerplatser och didrmed inte heller unika adresser kopplade till lagerplatser dér artiklar
placeras.

4.2 Materialflode
4.2.1 Artikelflora

Herrljunga Ciders artikelflora kan forst och frimst delas in i tvd grupper: dryck som
tillverkas i den egna produktionen samt dryck som foretaget endast distribuerar. De
drycker foretaget sjdlva producerar dr Herrljunga Cider och saft samt legoproduktionen
for samarbetspartners. Infor jultider producerar foretaget 4ven julmust och glogg. Utover
detta agerar man distributdr for ett antal dryckesmirken pd den svenska marknaden. De
olika produkterna finns i ett flertal varianter avseende alkoholhalt, volym och smak.
Dessa finns 1 sin tur i olika storlekar och forpackningsform.

Dryckerna fOrpackas i antingen glas- eller plastflaskor. Vidare mérks produkter
Herrljunga Cider sjdlva tillverkar med pantinformation och ingrediensforteckning for det
land som aktuella batchen skall skickas till.

4.2.2 Materialflodet i fardigvarulagret

Hamtning av pall
for plockning >

Inleverans fran
produktion
Inplacering

Plockning

Placering vid
Inleverans fran utleverans

lastdockor
Hamtning av

helpall

Figur 5. Materialflodet i Herrljunga Ciders lager. Triangeln avser lagerhdllning.

Produkter som inkommer till Herrljunga Ciders fardigvarulager anldnder pé olika sétt. De
produkter Herrljunga Cider sjidlva producerar anldnder fran produktionen via ett
automatiserat rullband in till lagret. I slutskedet av detta rullband paketeras artiklarna pa
pallar, ddrefter mérks pallar med en etikett innehallandes information om exempelvis
batchnummer, bist-fore-datum och destinationsland. Har plastas pallarna dven in. P&
denna station hdnder det ibland att artiklar skadas eller att de i vissa fall hamnar utanfor
bandet och blir kvarglomda. Utplacering av producerade varor &r en specifik
arbetsuppgift. Lagerarbetare alternerar mellan denna uppgift och ansvar {or
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orderhantering. Lagerarbetare berdttar att pallar vid flertalet tillfdllen av misstag inte
placerats i lager efter att de plastats in, de star dd kvar bredvid det automatiska rullbandet
och ér da inte tillgdngliga utstillning lager.

De produkter som tas emot vid godsmottagningen fors in i fardigvarulagret genom nigon
av lastbilsportarna. Tanken &r att de foretrddesvis ska tas emot vid en och samma, men
beroende pa platstillgdng pa lagret tar man emot vid den port som anses mest ldmplig. En
port kan exempelvis vara blockerad av annat gods eller tompallar. Port viljs da istéllet
bland resterande lediga portar, utifrdn var pa lagret det mottagna godset skall placeras.
Mottaget gods placeras sedan med truck i lagret.

Herrljunga Ciders lageromrade har idag inga fasta platser for olika produkttyper. Istillet
placeras lika varor, som dr av samma sort och/eller samma producent, i anslutning till
varandra 1 kluster enligt en djup- och fristaplingsmetod. Som tidigare ndmnt finns det
undantag for vissa produktvarianter, men dven dessa undantag kan brytas. Da det
generellt saknas standardiserade rutiner kring arbetet pa lagret dr placeringen inte alltid
konsekvent. Istéllet dr det upp till lagerarbetarna att placera nyproducerade produkter pé
en sida av klustret, och dldre produkter pa den andra. Informella rutiner som vuxit fram
bland lagerarbetarna gor géllande att da &dldre producerade artiklar dr mer aktuella for
leverans, ska en nyproducerad pall inte stillas framfor en &ldre. Detta medfor att
produktkluster ror sig i1 sidled, da nya pallar placeras pa ena sidan av klustret medan
gamla pallar himtas fran den andra sidan.

’

“Vart lager dr som en levande organism. Strukturen fordndras hela tiden.’
— Lagerarbetare

Av vana placeras produkter ndra dir de ofta har statt innan, men brist pa riktlinjer for
placeringen innebér att produkter skulle kunna placeras var som helst i lagret, oberoende
av variant, batch, land, producent eller bast fore-datum. Vil utplacerade i lagret ar
samtliga pallar tillgéngliga for orderplock.

Fotografi 1. Hdr illustreras Herrljunga Ciders djup- och fristaplingsmetod.

32



Artiklar 1 en order kan hdamtas pa olika sétt. En orderrad som avser en helpall himtas med
motviktstruck. Pa orderlistan saknas information om var artikeln stir. Lagerarbetaren
méste darfor antingen sjélv veta var pallen star, pa egen hand leta reda pa den eller friga
en medarbetare. Det kan hdnda att principen om att inte stélla en mer nyproducerad batch
framfor en dldre inte har foljts. D& maste lagerarbetaren lyfta bort den nyare batchen for
att forsoka hitta den batch som &r angiven pa orderlistan. Om batchen inte hittas antas
detta bero pa ett saldofel vilket gor att en ny batch viljs i dess stélle. Daremot hiander det
att varan finns pd lagret men inte hittas vilket leder till att denna vara stir kvar och
riskerar att passera sitt bast-fore datum.

Vilken pall som faktiskt skall plockas av de som finns tillgingliga i klustret ar upp till
lagerarbetaren. Hinsyn tas dé till datum och leveransland, men det slutliga beslutet om
vilket kolli som viljs ligger pé lagerarbetaren. Pa vissa pallar har lagerarbetare klistrat
upp instruktioner, som till exempel kan forklara var fler artiklar av samma typ star eller
var en lagerarbetare ska borja lasta, detta gors dock inte konsekvent. Vissa pallar kan
vara reserverade till en viss order och ska d& vara mirkta med en liknande instruktion.
Detta f0ljs dock inte alltid, varpd reserverade varor plockas till andra ordrar &n den
ordern &r varan dr reserverad for. Nér aktuella pallar har valts ut lastas de pa trucken och
transporteras till utlastningsomradet.

Forfarandet ser annorlunda ut vid plockordrar pd plockstationerna avsedda for kolliplock,
det vill sdga ordrar dir varje pall bestar av flera orderrader. Dessa ordrar plockas for hand
och plockning sker fram for allt av produkter frdn Herrljunga Ciders egen produktion, dir
en majoritet av plockningen sker av produkter frdn Samarbetspartner A. I lageromradet
finns dedikerade plockstationer for de olika egenproducerade produkterna, dit helpallar
med olika artiklar hdmtas for att sedan plockas till en blandpall. Detta géller inte for
order som ska exporteras och enbart bestar av helpall. Nir lagerarbetaren ska hidmta
artiklar 1 en orderrad eftersoks helpallarna som hdmtats till plockstationen. Finns
artiklarna dér dr de redo att plockas. Om pallar med artiklarna som skall plockas inte
finns vid plockstationen, eller inte finns i tillrickliga méngder, maste lagerarbetaren be
en medarbetare att med truck hdmta en pall med den aktuella artikeln frdn en plats i
lagret till plockstationen, eller, om en truck finns tillgénglig, gora det sjalv.

Aven vid plock fran firdigvarulager till plockstation méste identifiering av aktuella pallar
goras manuellt i lagret. Nér pallarna &r tillgédngliga vid plockstationen kan kollin plockas
for hand frdn pallen och placeras pa den pall som ska levereras till kund. For de
produkter Herrljunga Cider sjdlva inte tillverkar finns det ingen bestimd rutin for
plockforfarandet, istdllet plockas kollin direkt dér helpallen dr placerad. Plock for hand
kan dirfor ske var som helst 1 lagret, beroende pa var helpallen star. Vid denna typ av
plock kan dven placering och utformning av pallen vara specificerad av kund. Himtning
av helpall gar relativt snabbt jamfort med en plockorder dér varje pall bestar av flera
orderrader. Plockning av en enskild pall kan enligt lagerarbetare, beroende pa variationen
1 ordern och kundspecifika behov i packningssitt, ta upp till en timme att genomfora.
Denna tidsuppskattning bekriftas i de deltagande observationer som genomfordes i
lagret. Rutiner hur en pall ska packas, beroende pa vilken typ av artikel som ska packas,
finns inte standardiserat. Lagerarbetaren forvintas veta hur plockforfarandet gar till
beroende pa produkt, annars blir lagerarbetaren tvungen att friga ndgon pa lagret med
mer rutin.

Det forekommer #&ven plock av denna typ pé andra stillen dn de dedikerade
plockstationerna 1 lagret, detta giller framforallt andra samarbetspartners &n
samarbetspartner As produkter. Plock av dessa sker frdn 1dmplig pall i lagret som bryts
upp for att mojliggora plocket. Denna brutna pall hamnar sedan létt i viigen nir plock av
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helpallar sker, da flyttar plockaren bort den och nésta gang kan den flyttas igen vilket
leder till att den kan bli svar att lokalisera vid ett senare tillfélle.

Vid de tillfallen da produkter saknas for en leverans kan det hdnda att lagerarbetaren
maéste prioritera kunder. Om det saknas kollin for en viktigare kund kan en fardigpackad
pall, eller en pall under packning, brytas upp for att plocka kollin fran den.

Nér ordern &r fardighdmtad ska pallen plastas in, ndr pallen dr inplastad kan den
transporteras till ett utlastningsomrade. Detta utlastningsomrdde dr inte avgrénsat, utan
bedoms av lagerarbetarna vara det omradde som &r ndrmast lagrets avlastningsterminaler.
Till 6]jd av att utlastningen inte &r avgridnsad eller formaliserad star det hér inte bara
pallar for utlastning, utan hér kan dven pallar som nyligen lastats in std. Vad som faktiskt
ska utlastas mirks genom att lagerarbetare har memorerat detta, att pallen har en
leveransetikett fastklistrad eller att lagerarbetaren skrivit med penna pé plasten som sitter
pa pallen.

Utlastningstid med DHL, som Herrljunga Cider till storsta del anvédnder sig av, sker
dagligen klockan 14:00 och fardigstillda ordrar som ska levereras ut ska da finnas vid
utlastningsytan. Arbetarna éter vanligtvis lunch vid 12:00 till 13:00, vilket ger tvé avbrott
mellan orderstopp (11:00) och att DHL anldnder (14:00). DHL kan anlénda sent, men
ordrar ska fortfarande vara fardigpackade vid 14:00.

Herrljunga Cider anvinder sig dven av en annan speditdr, Sanfridssons Akeri, som till
skillnad frdn DHL maste bokas en dag i forvag och &r pa plats vid utlastningsomréadet vid
en avtalad tid. Leverans med DHL och Sanfridsson sker till den svenska marknaden och
for export anlitas speditorer beroende pa vilket land leveransen giller. Sanfridsson
anvéinds for leveranser innehéllandes mer &n tre pallar, som kréver storre utrymme én
DHL:s lastbilar. En order (som inkommit innan orderstopp) pé storre én tre pallar skickas
darfor ut forst en dag efter ordern inkommit. Speditdrerna levererar sedan till kund.

Utover speditdrstiderna anldnder d&ven mindre kunder till lagret sjélva for att hdmta order.
Utlastning sker alltsd under hela arbetsdagen, om 4n som mest vid de tider da
speditdrerna ska lasta.

4.3
4.3.1 Orderforlopp

Informationsflode

Orderlista skrivs

ut

Plockning:
orderlistan ifylls

-~

Etikettering

-

Kontroll och
fardigstalining

-~

Order
inkommer

Order fors ini
affarssystem

“

Eventuell
justering

Eventuell
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Figur 6. Orderforloppet fran inkommen order till firdigstdlld order.

34



Order inkommer till Herrljunga Cider antingen via EDI, fax eller mail till orderkontoret.
Mail och fax nyttjas av de allra flesta kunder, och dessa ordrar for orderkontoret manuellt
in 1 affarssystemet. Storre kunder, som de stor dagligvarukedjorna, lagger sina ordrar via
EDI. Herrljunga Cider tar dven emot alla Samarbetspartner As ordrar via fOretagets
sdljkdr genom EDI. Herrljunga Cider har alltsd inte direkt kontakt med Samarbetspartner
As kunder. Det finns vidare mojlighet att justera sina befintliga ordrar via mail och fax.
For de ordrar som ska levereras samma dag med DHL &r det orderstopp klockan 11:00,
och orderlistor himtas darfor lopande fram tills detta orderstopp. Eventuella justeringar
och nya ordrar som inkommer efter orderstopp levereras forst dagen dérpa.

Pa orderkontoret arbetar tre personer som har uppdelat ansvar. En person har ansvar for
kundservice och exportvaror, en dr ansvarig for Herrljunga Ciders egna produkter samt
distributionsvaror och en dr ansvarig for produkter frdn Samarbetspartner A. For att
hantera ordrar, skapa orderlistor och halla koll pa lagersaldot anvénder sig Herrljunga
Cider utav affarssystemet Pyramid. I dagsldget finns det mdjlighet att i systemet koppla
thop batchnummer med lagerplatsen. P4 grund av att Herrljunga Cider inte har
namngivna platser i sitt lager anvénds dock inte denna funktionalitet.

Nér ordern &r redo for att sammanstillas skrivs en orderlista eller plocklista ut. Denna
lista hdamtas fran orderkontoret av lagerarbetare. Beroende pa vad det ar for typ av order,
om den ska handplockas eller levereras i helpall, dr det olika lagerarbetare som hédmtar
och verkstaller listan. Vid de fall d& en pall flyttas i lagret, till foljd av att den ska plockas
i en plockstation eller att den har varit i vigen for att nd andra pallar, sa sker ingen
rapportering om omflyttningen. Tillsammans med plocklistan foljer eventuella etiketter
och foljesedel med for att packas med pallen nir den dr fardigstdlld. Nar lagerarbetaren
har mottagit listan ldses den igenom. For plocklistor behover lagerarbetaren ldsa igenom
listan noga for att planera plocket. Listan innehaller inte information om var i lagret
produkterna &r placerade, utan detta véntas arbetarna veta eller ta reda pa sjilva. Det
anges ett specifikt batchnummer pa listan for varje produkt for att plocket ska folja
FIFO-principen. Om en lagerarbetare inte kan hitta specifik batch finns det inga
standardiserade rutiner. Antingen véljer lagerarbetaren att sjdlv hitta en lamplig batch
alternativt ringer denne till orderkontoret och ber om forslag pa en ldmplig batch.

Medan lagerarbetaren sedan hamtar helpallar eller plockar varor frdn en plockstation sa
ska listan fyllas i med information. For varje orderrad pa listan checkar lagerarbetaren av
att den ar himtad, vilket batchnummer som himtades, nér utgangsdatumet ar samt antalet
som hidmtades. Information om batchnummer och utgangsdatum finns i form av text och
streckkod pa de etiketter som pallar mirks med vid produktionen. Vid plockning kan det
hénda att det antal kollin som bestdllts inte finns tillgéngligt, och antalet kollin som
plockats maste da skrivas ned. Avcheckningen och ifyllningen gérs med papper och
penna.
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Figur 7. En ifylld plocklista med tillhorande orderrader. Information om kopare och produkt har

tagits bort eller pixelerats pa grund av anonymitet begdrd av Herrljunga Cider.

Nér ordern dr fardighdimtad kan f6ljesedel och etiketter packas med pallen. Efter detta
lamnas orderlistan in till orderkontoret som kontrollerar vad som har hdmtats. Orderlistan
kan antingen ldmnas in till orderkontoret direkt eller sparas for att sedan ldmnas in
tillsammans med andra fardighdmtade ordrar. I samband med inldmning av order kan
dven nya plocklistor hdmtas ut om det finns tillgédngliga. Om det dr ndgonting som inte
stimmer Overens med ordern, exempelvis att himtat batchnummer inte stimmer dverens
med det batchnummer som star pd orderlistan, gors en fysisk kontroll pa ordern av
orderpersonalen tillsammans med lagerarbetaren pd utlastningsytan. Orderkontoret
uppger att en fysisk kontroll tar ungefar 10 minuter att genomfora, och detta styrks av de
deltagande observationerna. I de fall misstag har begatts, exempelvis att varor frin fel
batch har hdmtats, maste ordern packas om. Det intrdffar minst tva plockfel om dagen

som uppticks internt och da kan rittas till.

Naér allt stimmer fOrs informationen in i systemet, som registrerar att ordern &r packad
och fardig for utleverans. Ibland hénder det att ritt batchnummer eller ritt antal kollin
fyllts 1 men att fel batch respektive fel antal kollin har plockats, for detta har Herrljunga
Cider ingen kontrollmekanism i dagsldget, d& orderkontoret forutsétter att lagerarbetare
fyllt i det batchnummer och det antal som faktiskt har plockats. Detta leder till att

lagerredovisningen blir fel nir saldo ska uppdateras i systemet.

Innan en fardigstélld order kan lastas in i en lastbil ska lastbilen genomga en visuell
kontroll for att sdkerstdlla att produkter inte skadas eller kontamineras under transporten.
Lagerpersonalen alternerar denna uppgift mellan sig och vid kontroll s& dokumenteras

tid, lastbilsnummer och om transporten dr godkidnd for avging.

Reklamationer inkommer till och skots av orderkontoret. Resultatet av en reklamation
kan vara att ny vara skickas till kund, eller att en dverenskommelse gors sd att kunden
accepterar varorna (till exempel rabatterat pris). Antalet reklamationer under dagen
rapporteras till ledningen och den anstéllda som har orsakat felet blir uppmérksammad pa

detta.
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4.3.2 Inrapportering av lagersaldo

Oavsett om det géller egenproducerade produkter eller produkter som endast distribueras
s rapporteras inleveranser och uttag fran lagret till foretagets produktionssamordnare,
som sedan registrerar detta i systemet med produktvariant, batchnummer och antal kollin
eller pallar. Néar det giller egenproducerade produkter rapporteras inleverans till
fardigvarulagret direkt frdn produktionen till produktionssamordnaren. Undantag géiller
for expopallar, vilket &r en halvpall, som forst médste sammansittas av lagerarbetare mot
en tillverkningsorder. Direfter rapporteras samma information till samordnaren. D4 det
ar mycket att gora i produktionen sker inrapporteringen ibland med en viss
tidsfordrojning vilket gor att artiklar har stéllts ut pa lagret innan de rapporterats in, detta
leder till att orderkontoret inte kan hitta produkterna i1 det inrapporterade lagersaldot. Vid
inleverans i lagret ska truckforare ta emot pallar fran produktionen och rdkna av ifall
rapporterad information stimmer dverens med faktisk inleverans. Da det saknas tydliga
rutiner for detta forfarande s& genomfors detta dock séllan, eller inte alls, vilket gor att
det inrapporterade lagersaldot ofta blir fel. Bdde lagerarbetare och orderkontoret vittnar
om att fel i lagersaldot upptécks dagligen och det vid upprepade tillfdllen lett till felplock.

For de produkter som Herrljunga Cider endast distribuerar kommer inleveranser till
godsmottagningen, och information om hur dessa inleveranser ser ut finns hos
produktionssamordnaren for de tvd kommande veckorna. Vid mottagningen av dessa
produkter dr det upp till lagerarbetaren som tar emot produkterna att se till att levererat
gods Overensstimmer med det som specificerats. Den mottagande lagerarbetaren ska
dven notera tillverkningsbatch och utgangsdatum samt kontrollera om samtliga produkter
1 leveransen bestir av samma tillverkningsbatch. Detta noteras pd papper och ldmnas
dérefter in till produktionssmordnaren, som i sin tur for in den mottagna leveransen i
lagersaldot.

I de fall reklamationer eller returer sker &r det orderkontoret som stimmer av med
lagerpersonalen att godset kommit in, vad det dr som returnerats samt hur mycket och
vilken tillverkningsbatch det tillhor. Enligt anstéllda pd Herrljunga Cider inkommer
mellan 20-25 stycken reklamationer per ménad. En lagerarbetare kontrollerar att det
returnerade godset stimmer Overens med vad kdparen angett, och informationen fors
sedan in i lagersaldot. Ur informationen frén de ifyllda listor som lagerarbetare ldimnar in
efter att ha plockat klart en order kan orderkontoret uppdatera lagersaldo efter uttag frén
lagret.

4.4  Organisation

De avdelningar som i forsta hand &r involverade i utleveranserna &dr orderkontoret och
lagerpersonal. Nedan foljer en redogdrelse for respektive avdelning.

4.4.1 Orderkontoret

Pa orderkontoret arbetar tre personer, som alla har var sitt ansvarsomrade. Utover att ta
emot och administrera ordrar fran kunder och de foretag Herrljunga Cider skdter
logistiken at har orderkontoret dven hand om reklamationer och returer. I deras
arbetsuppgifter utdover orderhantering och fakturering ingar kontakt med kunder, bokning
av speditorer, kontakt med chaufforer for avhdmtning samt avlastning, rapportering och
avrikning mot lagersaldo och reklamationer.

De tre rollerna ar:
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»  Exportmarknadsansvarig ansvarar for internationella leveranser, reklamationer
och kundkontakter.

»  Samarbetspartner A-ansvarig handhar samtliga drenden, dven internationella, for
produkter fran Samarbetspartner A, som genom en gemensam dgare kdper
logistiktjénster av Herrljunga Cider. Ingen kontakt sker med dessa varumirkens
slutkunder, da forséljning sker av en egen siljkar.

»  Ansvarig for eget sortiment och nationell distribution skoter orderhantering av det
egenproducerade sortimentet samt den svenska distributionen av handelsvaror.

Utdver att ta emot ordrar och administrera dessa sa skapar orderkontoret underlaget for
de prognoser som gors for Herrljunga Ciders produktion. Medan Samarbetspartner A
skdter sin prognostisering sjilva skots prognostisering av distributionsvaror dven den av
Herrljunga Cider, i samsprak med de producerande foretagen.

4.4.2 Lager

Pa lagret jobbar idag totalt atta personer. Denna siffra har okat sen Herrljunga Cider
borjade producera produkter for Samarbetspartner A och har lett till nyanstillda som
kommit in under en relativt stressig period. Det finns dock ett antal anstéllda som har
bittre koll pa lagret och dess funktioner idag. En ging i veckan har delar av
lagerpersonalen, tillsammans med lagerchef, produktionen, orderkontoret och VD, ett
produktionsméte dir laget for ndstkommande vecka presenteras. Pa detta mote far ocksa
lagerpersonal mojlighet att fora fram &sikter och forslag pé situationer i lagret som de
upplever som ett problem eller som de vill forbéttra.

I lagerchefens uppdrag ingar i dagsldget utover lagerhantering dven produktionen. Detta
kommer att dndras inom kort, dd en dedikerad produktionschef ska tillsdttas.
Semesterplanering, kontroll av lagersaldo och Ovrigt administrativt arbete upptar storre
delen av lagerchefens tid, varfor denne séllan deltar i plock. Slutligen ar lagerchefens roll
ocksa att vara lyhord for idéer och att vidarebefordra dem till ledningen.

Personalen upplever att arbetsbelastningen ofta dr hog. Semesterperiod och hdgsdsong
for produktionen dr de tider pa aret da personalbeldggningen uppfattas som allra mest
anstriangd.

“Hdr pa Herrljunga har vi ingen overanstdllning alls. Nésan ligger precis
ovanfor vattenytan.”

— Lagerarbetare

Arbetstiden spenderas dock inte bara pa att faktiskt behandla ordrar i form av plock eller
flytt av pallar. Anstillda uppger ndmligen att en stor andel av tiden laggs pa att leta efter
produkter pd lagret, vilket de menar beror pa den flytande lagerstrukturen i kombination
med kraven pa tillimpning av FIFO-principen. Full kunskap om lagrets sammanséttning
blir en férskvara, som bara ett fatal av lagerarbetarna har. Lagerarbetare vittnar om att
nyanstéllda mer eller mindre omgéende far ta itu med arbetsuppgifter utan en tillracklig
uppldrning. Vidare uppskattas det ta upp till en manad att lira upp en nyanstdlld och att
andelen felplock 6kar under sddana peridoder. Detta innebdr att tid spenderas bade pa att
leta efter produkter och péd att frga, alternativt bli tillfrdgad, om produkter.
Lagerarbetarna har sjélva utvecklat delar av sina arbetsmetoder och beroende pd vem
som blir tillfrigad kan en anstilld fa olika svar. Exempel dr bland annat hur plocklistorna
fylls 1 och hur artiklar fran olika fabrikat ska packas sett till antal eller sammanséttning
per plockpall. Dessa individuella arbetsmetoder har enligt lagerarbetare i takt med
fordndringar i lagret samt ytterligare arbetssysslor blivit alltmer invecklade. Séledes tas
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tid bade fran erfarna arbetare och frdn mindre erfarna. Avbrotten innebdr att
koncentrationen flyttas fran den aktuella uppgiften och inte sillan maste arbetsuppgiften
helt eller delvis goras om. Vidare konstaterar lagerarbetare att under dagar da det ar en
hog arbetsbelastning sa okar antalet felplock pa grund av tidsbrist och ett stressigare
arbetsklimat.

“Jag skulle uppskatta att vi ldgger ungefdir tva timmar per dag pd att leta
efter produkter.”

— Lagerarbetare
4.4.3 Koppling till ledning och produktion

Som tidigare nimnt leds sdvil lager som produktionen av en enda ansvarig, ett upplagg
som planeras att d@ndras inom en snar framtid. Denna foréndring ska frigora tid for
lagerchefen att endast ansvara for lagret, medan en nytillsatt produktionschef tar over
ansvaret for produktionen. D4 Herrljunga Cider inte producerar mot kundorder, utan
prognostiserar efterfrigan, ar produktionen relativt frikopplad fran orderhanteringen.
Kvalitetsfel intraffar jimforelsevis séllan i produktionen, och nér de intréffar upptécks de
1 stort sett alltid innan de ndr lagret. Forpackningar som inte kan ga ut till kund kasseras
och atervinns da.

Det frimsta forumet for de olika avdelningarna att kommunicera med ledningen &r i
foretagets tillsatta kvalitetsgrupp. Hér sitter representanter fran olika avdelningar pa
bolaget. Gruppen mots veckovis for att diskutera kvalitetsutveckling i foretaget. Utdver
dessa moten fér ledning direkt inblandning om det blir fel eller problem med leveranser
till internationella kunder. Ledningen maéste da aktivt kunna vidta nédvindiga atgérder
for att 16sa problemet och hitta felkdllan och de ansvariga.

Ledningen blandas ibland in da lagerarbetare sjédlva inte kan bedoma ifall en vara dr for
gammal fOr att skickas eller ej, det vill sdga om det ar for kort tid kvar till utgdngsdatum.
I sddana situationer nar problemet dnda till foretagets VD, som fattar ett beslut i fragan.

“Om tveksamhet rader kring huruvida en vara far skickas eller ej, med
avseende pa utgdangsdatum, gdr det ofta hela vigen upp till VD. Det dr
vdldigt totalitdirt.”

— Lagerarbetare
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S Analys

I detta kapitel analyseras de problemomraden som identifierats i nuldgesbeskrivningen,
med maélet att hitta tydliga kopplingar till Herrljunga Ciders bristande leveranssékerhet. I
anslutning till varje problemomrade presenteras ocksa tillhorande forbéttringsatgérder.
Kapitlet avslutas med en diskussion kring samband mellan problemen och mellan de
olika 18sningarna, dér 16sningarna ocksa rangordnas i en foreslagen prioritetsordning.
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Figur 8. Analysmodellen har applicerats pd problemomrdden for att hitta losningar.
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Utifran nuldgesbeskrivningen och det teoretiska ramverket har problemomraden i
Herrljunga Ciders lagerverksamhet identifierats. Den analysmodell som tagits fram och
presenterats i avsnitt 2.8 har anvénts for att koppla dessa problemomrdden till
dgmnesomraden som ror leveranssdkerhet. Kopplingarna som syns i figur 8 baseras pa att
problem kan 16sas genom att atgérder vidtas i tillhorande dmnesomrdde. Trender och
monster har hittats, och manga av problemen som identifierats berdr flera
dmnesomraden.

Det samtliga problem har gemensamt &r att fel begatts som leder till att kunder antingen
far fel wvaror, fel kvantitet eller en kombination av bada. Att felen péverkar
leveranssédkerheten beror dels pa felen i sig — att lagerarbetare tar fel produkt — och dels
pa att kontrollmekanismen inte alltid klarar av att upptécka felen i samband med eller
efter att de gjorts.

5.1 Ineffektiva processer — tid gar till spillo

Lagerarbetare i fardigvarulagret spenderar mycket tid pa icke-vardeskapande aktiviteter,
som utgdr regelbundna avbrott i arbetsrutinen. Exempelvis innebér varje ny orderrad att
lagerarbetaren maéste notera och skriva i batchnummer och plockad kvantitet, vilket
medfor att fokus maste flyttas frdn plock till plocklistan. I linje med American
Psychological Associations studie (2006), som tas upp i avsnitt 2.6.1, leder séddana
regelbundna avbrott till ineffektivitet och en 6kad risk for att begd misstag, i synnerhet
under stressade forhdllanden. Varje aktivitet som tar onddig tid frén lagerarbetarna bidrar
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till 6kad arbetsbelastning och stressade forhédllanden, vilket paverkar leveranssékerheten
negativt.

5.1.1 Orsaker: plocklistor, godsflytt och slutkontroll

Det finns framforallt tre omraden i dagens arbetsprocesser som lider av ineffektivitet. Det
forsta dr plockprocessen dér plocklistorna utgdr ett stort problem. Som nidmns i 5.1
orsakar plocklistan upprepade avbrott fran plockprocessen da varje orderrad fylls i
manuellt allt eftersom ordern plockas. Dartill innebér det pappersbaserade systemet att
inrapporteringen till affdrssystemet sker manuellt. Beroende pa antalet orderrader tar
inrapportering av en order mellan fem och tio minuter att genomfora. Detta dr ndgot som
personalen upplever som ddslad tid och som skulle kunna automatiseras.

Det andra omradet dér onddiga aktiviteter stjdl tid dr godshanteringen, dir djup- och
fristaplingssystemet innebér att gods maste flyttas fram och tillbaka for att soka efter och
komma &t bakomliggande varor. I avsnitt 2.4.2 sammanfattas Tompkins (1996) och
Petersens (2002) slutsatser om forflyttningstid, som de menar ofta utgér en allt for stor
del av plocktiden. Detta stimmer vél 6verens med processen pa Herrljunga Cider, vilket
har framkommit bdde genom egna observationer och av tankar som lyfts av
lagerarbetarna. Frazelle (2002) menar dessutom att djup- och fristapling framst bor
anvindas i kombination med LIFO, snarare dn FIFO. D4 lagerarbetarna fran borjan inte
ser det bakomliggande godset hinder det att de inte hittar det de forvintat sig nér det
framforvarande godset vil flyttats. Istillet maste de di upprepa samma process pa en
annan plats, vilket kréver ytterligare arbetstid.

Slutligen é&r slutkontrollen av plocklistor tidskrdvande och ineffektiv, da den inte sker
momentant, utan uppticker eventuella fel med fordrojning. Om ett plockfel upptéicks
under kontrollen och ordern i frdga méste packas om kan korrigeringen ta upp till en
timme, beroende pd hur allvarligt felet &r.

5.1.2 Forbittringsatgirder: pallstillage och skanner

Kontrollmekanismen, som sker i form av inrapportering, tar séledes sin bdrjan i
plocklistor som skrivs ut, som fylls i under plockprocessen och som sedan ldmnas till
orderkontoret for ytterligare granskning samt uppdatering i affdrssystemet. Som Saenz
och Derewecki (2014) nimner hade ett IT-baserat plockstod kunnat automatisera hela
inrapporteringsprocessen. Detta hade dels tagit bort behovet av att himta och limna
plocklistor till orderkontoret samt behovet av att manuellt fylla i varje orderrad, vilket
skulle ge lagerarbetarna mer till for plock och siledes minska stressen pa lagret. Ges
lagerarbetarna tillgang till teknik som &ar kopplad till affarssystemet och samtidigt som
plocklistan gas igenom &ven automatiskt uppdaterar lagersaldot blir dirtill den manuella
inrapporteringen orderkontoret utfor idag Overflodig (Connolly 2008, Jonsson &
Mattsson 2011).

Om kopplingen till affarssystemet redan finns ute i fardigvarulagret kan den kontroll som
idag gors av orderkontoret goras av lagerarbetaren direkt nér en vara plockas (Connolly
2008, Jonsson & Mattsson 2011). Fel kan di upptéickas i samma stund de gors och de
tidskrdvande korrigeringar av redan fardigpackade ordrar Herrljunga Cider idag utfor kan
ddrmed undvikas.

Flera alternativ finns for att kontrollera plock och att rapportera till affarssystemet i
realtid pa lagergolvet. Skannerteknik &r ett sdtt som tas upp i avsnitt 2.5.3.1 som skulle
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passa Herrljunga Cider vél. Med en ring- eller handskanner kan lagerarbetaren stimma
av att det ar rétt kolli som plockas. Plocklistan visas hir pa en hand- eller truckdator,
vilket gér mojligt att alltid ha uppdaterade plocklistor. Aven pick-by-voice och pick-by-
light skulle kunna anvéndas. De medfor dock betydligt stérre investeringar och innebar
ett storre steg vad géller bade infrastruktur i lagret och arbetsrutiner, varfor Herrljunga
Cider snarare bor se pd dem som mojliga framtida investeringar.

Kvarstar gor problemet med gods som maéste flyttas for att komma &t bakomliggande
artiklar. En 16sning Frazelle (2002) foreslar ar att overgd till att anvidnda pallstillage.
Med systemet pa plats kan pallar inte stingas in och diarmed behover inte Herrljunga
Cider dgna tid at det som lean, enligt Shahin och Jaberi (2011), bendmner som spill i
form av onddiga transporter. Losningen med pallstéllage &r ndgot Herrljunga Cider redan
overvigt och identifierat som en ansenlig investering. Installationen &r dessutom inte helt
okomplicerad da de delar i lagret dér installationen sker behover stingas ned under tiden
pallstillagen sétts upp.

5.2 Lag sparbarhet — varor ir svara att hitta

Problemet med att hitta i lagret lyfter flera av de anstéllda pa Herrljunga Cider fram som
ett av de mest kritiska, och menar att flera timmar om dagen dgnas at att leta efter gods.
Precis som Saenz och Derewecki (2014) pépekar dr sparbarheten inne i lagret sérskilt
viktig for livsmedelsbolag, som Herrljunga Cider, dir FIFO-principen dr central, da
risken for inkurans dr hog. Hittar lagerpersonalen pa Herrljunga Cider inte rétt artiklar,
trots att de letat, antas lagersaldot ofta vara felaktigt. Lagerarbetarna tror att varorna inte
finns, ndr de egentligen &r placerade pa en svératkomlig plats dér de blir kvar och
passerar sitt béast-fore-datum.

5.2.1 Orsaker: flytande lagerplacering och ingen platsdata

En orsak till varfor det &r svart for lagerpersonalen att hitta i lagret &r kombinationen av
en flytande lagerplacering och avsaknaden av platsinformation pa plocklistan. I avsnitt
2.4 ndmns Aase och medforfattare (2004) som menar att flytande lagerplacering stéller
hogre krav pa lagerredovisningssystemet. Herrljunga Ciders affdarssystem erbjuder
visserligen mdjligheten att koppla batchnummer till en viss lagerplats, men da
lagerplatserna inte har unika adresser kan denna funktion inte utnyttjas. Herrljunga Cider
saknar sdledes en av de fyra punkter som enligt Abrahamsson och medforfattare (2003)
skall framgé pé plocklistan och det faktum att lagerarbetarna sjdlva forvintas veta eller
sjélva ta reda péd var produkter dr placerade tar onddig tid fran lagerarbetarna och okar
risken for felaktiga antaganden om att produkterna inte existerar.

Ytterligare en faktor till varfor det ar svart att hitta ar att det 1 lagerredovisningssystemet
inte registreras om en pall forflyttas inom lagret, ndgot som f6ljer av att lagerplacering
inte registreras. Detta giller alla typer av forflyttningar, bade flyttar till plockstationer
och flyttar inom samma lagerzon.

5.2.2 Forbittringsatgarder: utmarkerade platser med unika adresser

For att kunna identifiera exakt position for en vara finns flera olika l9sningar. Connolly
(2008) menar att ett enkelt sitt att spara var artiklar forvaras ér att anvénda lagerplatser
med en unik adress som kan kopplas mot en specifik artikel. For att Herrljunga Cider
skall kunna implementera detta krivs att tre steg genomfors: forsta steget dr att mirka
upp vad i lagret som &r lagerplatser och vad som dr géngar, direfter behover varje
lagerplats mérkas med en unik adress och sedan krivs att varje pall mérks med hjélp av
antingen RFID-taggar eller ndgon typ av streckkod. Med detta pé plats behdver en rutin
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inforas dér varan kopplas till lagerplatsen i Herrljunga Ciders afférssystem vid inséttning
i lagret, avregistreras vid uttag samt avregistreras liksom kopplas till ny lagerplats vid
varje eventuell forflyttning ddremellan.

Som beskrivet 1 avsnitt 4.1.2 och 4.2.2 saknar Herrljunga Cider idag allt detta, forutom
mirkning av kollin, ddr de anvéinder sig av streckkoder pd sina egenproducerade
produkter. Vid inforande av de foreslagna fordndringarna bor samtliga varor i
fardigvarulagret omfattas, varfor externt tillverkade varors streckkoder antingen behover
kunna kopplas till Herrljunga Ciders affarssystem och utrustning eller egna etiketter
skrivas ut och séttas pa.

Mgjlighet finns &ven for Herrljunga Cider att anvdnda RFID-taggar som
mirkningsteknik. Adams (2010) menar att RFID-ldsare kan l4sa alla nirliggande taggar
samtidigt, att den kan ldsa genom emballering samt att det finns bdttre mdjlighet for
automatisering bade vad géller 14sning och lokalisering av objekt och det gor teknologin
fordelaktig, sdrskilt i stora kvantiteter. Det faktum som Spekman och Sweeney (2006) tar
upp angéende att vitskor kan orsaka storningar vid olika frekvenser och ddrmed kréaver
omfattande testning innan ritt kombination av RFID-utrustning hittas dr dock avgorande
for Herrljunga Cider. Streckkoder &r bade mer beprovat och kriaver betydligt mindre
investeringar, varfor det, trots att RFID-system har hogre sékerhetsnivd vad géller
felplock samt dr mer tidseffektivt, &ndé inte hade varit ett bra alternativ &ven om de inte
redan investerat i ett streckkodsystem.

5.3  Overskadlighet — svart att se helheten

Frazelle (2002) framhéller att 6verskadlighet pa lagret dr av stor vikt, men pa Herrljunga
Cider édr den bristfillig. Flera anstéllda pd Herrljunga Cider vittnar om att lagret
innehaller inkuranta varor, som forlagts, registrerats fel eller av andra anledningar
hamnat utanfor saldot, vilket gor lagret mer komplext &n nddvindigt. Som beskrivet i
avsnitt 2.6.2 nidmner bade Shil (2009) och Myerson (2012) vikten av att skapa en
organiserad arbetsplats, da onddig tid annars behdver ldggas pa att leta efter artiklar. Som
ndmnt 1 avsnitt 5.2 innebdr svérigheter i lokalisering i kombination med ett otillforlitligt
lagersaldo att fel antagande ibland gors angdende huruvida en vara finns i lager eller ;.

5.3.1 Orsaker: 1ag tillginglighet och éverflodig lagring

Att Herrljunga Cider anvénder sig av forvaringssystem med djup- och fristapling ér en
orsak till den 14ga 6verblickbarheten. Som framgér av Frazelles utvirderingskriterier for
pallagring (2002) 1 avsnitt 2.4.3 innebdr denna fOrvaringsmetod ett maximalt
platsutnyttjande, men dven en lag tillgédnglighet pd artiklar, varfor den dr direkt oldmplig
for lagring av artiklar efter FIFO- principen. Frazelle (2002) fortydligar detta och menar
att djup- och fristapling av artiklar snarare passar ett lager som tillimpar LIFO-principen.
Det ér enbart gods som placerats lingst ut mot gangarna, och darmed inte skyms av annat
gods, som géar att inspektera direkt. Gods som stér dolt bakom de forsta raderna, trots
kortare hallbarhetsdatum, riskerar att forbises och sedan passera sitt utgangsdatum.

Lagring av dolt gods som passerat utgdngsdatum gor ett lager onddigt komplext. Det
forsta av de fem s:en, sortera, som Shil (2009) och Myerson (2012) beskriver, innebér att
alla onddiga komponenter skall tas bort. Det faktum att inkuranta varor i Herrljunga
Ciders lager inte tas bort direkt bidrar, som ndmnt i avsnitt 5.2, till &nnu ligre
overblickbarhet och ©kade svérigheter i att hitta ritt. Lagring av inkuranta artiklar
innebédr en Overlagring som enligt Saenz och Derewecki (2014) indikerar pé problem
med lagerstyrningen.
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Aven det bristande systemet gillande hantering av brutna pallar, pallar dir emballaget
brutits men bara en del av de ingdende varorna plockats, paverkar lagrets overskadlighet.
Att pallarna flyttas fram och tillbaka innebér overflodiga transporter, vilket bor undvikas
enligt lean-principer (Shahin & Jaberi 2011). Vidare riskerar brutna pallar att flyttas langt
ifrdn sin ursprungliga plats, och pallen antas inte ldngre finnas i lagret ndr den i
verkligheten dr flyttad till en annan plats i lagret. Aterigen lagras mer varor in
nddvindigt och dverskddligheten minskar i takt med att komplexiteten dkar.

5.3.2 Forbittringsatgirder: Pallstiillage och tydligare zonindelning

Den forvaringsmetod Herrljunga Cider anvinder sig av idag innebér ett maximalt
lagerutnyttjande och en 14g hanteringseffektivitet, nagot som gar tvirtemot den tumregel
Hassan (2002) foresprakar dir hanteringseffektivitet bor prioriteras framfor
platsutnyttjande. Genom att tillimpa Frazelles utvirderingskriterier for pallagring (2002)
bor Herrljunga Cider, som tillimpar FIFO-principen, anvéinda sig av pallstéllage med
tillgénglighet till varje pall. Detta pallstdllage skulle gora att alla artiklar synliggoérs och
gors tillgdngliga for plock. Pallstillage innebér &r dock en stor investering, som beskrivet
i avsnitt 5.1.2, och sett till den rddande lagersituationen pa Herrljunga Cider sé& ar ett
inforande av pallstdllage inte lampligt att genomfora i1 dagsléget.

En ldmplig forbéttringsatgird for Herrljunga Cider ar att inféora de unika
lagerplatsadresserna kopplade till specifika artiklar, som ndmnt i 5.2.2, i ett tydligt
zonindelat djup- och fristaplingssystem 1 férdigvarulagret kombinerat med fasta
pallstidllage for samtliga stationer avsedda for kolliplock. Zonindelningen foreslas vara
ordnad efter fabrikat och sort med batcher avsedda for olika ldnder tydligt separerade for
att undvika felplock.

Fasta platser for alla artiklar pa lagret tar enligt Hassan (2002) storre lageryta i ansprak
och en flytande placering ger ett storre lagerutnyttjande. Vidare menar Aase och
medforfattare (2004) att det dr enklare att tillimpa en zonindelning di fasta platser
tillampas. En fast zonindelning av artiklar med gemensam ndmnare, efter till exempel
plockfrekvens, utseende och fabrikat. En inbordes flytande artikelplacering skulle
innebéra en okad hanteringseffektivitet och sparbarhet samt ett hogre lagerutnyttjande &n
en helt fast artikelplacering. En zonindelning kan, som ndmnt i avsnitt 2.4.2, forandras
efter lagringsbehov. Precis som vid implementation av stéllagelager skulle
platsinformation behdva lagras i1 varje orderrad, men istillet for att hénvisa till
namngivna hyllplatser pekar de mot tydligt mirkta, namngivna ytor pa lagergolvet.
Genom att artiklarna dr individuellt kopplade till unika lagerplatser underléttas
hanteringen av brutna pallar s& att artiklar inte ldngre riskerar att forsvinna bort och
orsaka 6kad komplexitet.

En tydlig zonindelning gor det léttare att hitta varor pa lagret, men l0ser inte problemet
med instdngt gods som kriver att framforvarande varor flyttas. Dock innebér de unika
mérkta lagerplatserna som kopplas mot specifika artiklar att lagerarbetare har storre
mdjlighet att plocka ritt artiklar efter FIFO-principen och reducerar risken for lagring av
inkuranta artiklar. En effektiv planering av artikelplaceringen i lagret kan reducera
behovet av plats for lagring och minska transporttider for bade utplacering av
inleveranser och orderplockning (Faber et al. 2013). P4 Herrljunga Cider kan dven en
noggrann inventering genomforas for att rensa bort befintliga inkuranta artiklar i lager
innan forbattringsatgarder tillimpas. Inventering bor sedan ske kontinuerligt for att inte
riskera att falla tillbaka i gamla vanor och sedan hamna pa samma niva av oordning som 1
dagsléget.
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Forbattringsforslaget med en kombination av ett vilstrukturerat djup- och
fristaplingssystem 1 buffertlagret och pallstdllage pd plockstationer innebir ett fortsatt
hogt lagerutnyttjande, forbattrade mojligheter att folja FIFO-principen med god
tillgénglighet och en 6kad hanteringseffektivitet.

5.4 Lagerredovisning - saldot ofta felaktigt

Connolly (2008) framhaller att en grundliggande forutsittning for ett effektivt lager &r att
personalen vet vad som finns i lagret, vilket kraver att registrerade lagersaldon stimmer
overens med verkligheten. Hos Herrljunga Cider &dr sd inte fallet, dd felaktigheter i
lagersaldot enligt orderkontoret uppstar dagligen. Saenz och Derewecki (2014) skriver att
felaktigt bokfort lagersaldo leder till problem med att lokalisera artiklar i lagret, nagot
som &r av stor vikt for att FIFO-principen skall kunna f6ljas utan att effektiviteten
drabbas. Vid fel i lagersaldot stills lagerpersonalen infor tva val: att leta efter artiklar
som enligt systemet skall finnas i lager, eller att plocka fran en alternativ batch. Att leta
efter artiklar riskerar att 6ka tidspressen pa lagerarbetaren, vilket, som ndmnt i avsnitt
5.1, 1 lingden paverkar leveranssidkerheten. Att plocka frn en alternativ batch innebir a
andra sidan att FIFO-principen bryts, vilket ocksa det fir oonskade foljder.

5.4.1 Orsaker: bristande rutiner

Precis som Jonsson och Mattsson (2011) forklarar &r korrekt hantering av inleveranser av
stor vikt for att uppna hog saldosikerhet. Aven Witt (2006) menar att fel i lagersaldo kan
bero pd felaktig inrapportering. Herrljunga Cider far, som beskrivet i avsnitt 4.3.2,
inleveranser till fardigvarulagret bade fran egen och extern produktion. Vid inleveranser
av extern produktion har Herrljunga Cider idag en fungerande rutin, beskriven i avsnitt
4.3.2, som inkluderar bade inrapportering och den kvalitetskontroll Frazelle (2002)
foresprakar. Vad giller inleveranser frin intern produktion dr rutinen daremot bristféllig.
Idag uppdateras lagersaldo efter rapporter fran produktionen. Varor som levereras ut fran
produktionen och som rapporteras in till orderkontoret stimmer dock inte alltid verens
med antalet produkter som levereras in i lagret, varfor bokfort lagersaldo blir felaktigt.

Ytterligare ett problem vid inleverans fran egen produktion ir den tidsfordrojning som
sker dd produktionen har mycket att gora. Att batcher hinner stéllas ut och plockas pa
lagret innan lagersaldot uppdaterats innebdr problem for Herrljunga Cider. Detta da
lagersaldo skall avrdknas med varor som bokforingsméssigt inte existerar.

Witt (2006) menar att lagertransaktioner som inte redovisats ordentligt kan vara en orsak
till 14g saldosikerhet. Aven Saenz och Derewecki (2014) ér inne pa samma spér och tar
upp att kontroll av att plockning av artiklar sker korrekt dr viktigt, d4 oupptackta fel leder
till att fel lagersaldo bokfors. I avsnitt 4.3.1 ndmns att detta 4r nagot som é&r ett problem
for Herrljunga Cider. Fall dir plockfel sker med avseende pé batch eller antal, men
plocklistan noteras med ritt batch och antal, leder till oupptickta fel, felaktigt
redovisning av lagertransaktioner och séledes ett felaktigt bokfort lagersaldo.

5.4.2 Forbittringsatgirder: nya rutiner och skannrar

For att oka saldosékerheten behover Herrljunga Cider upprétta en vilfungerande rutin
dven fOr inrapportering av egenproducerat gods till lagersaldo. Uppdatering i lagersaldot
bor ske efter hur manga kollin lagerarbetarna tar emot fran produktionen och placerar i
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fardigvarulagret i stéllet for efter hur manga produktionen levererar till lagret som idag. I
rutinen bor dven ingd en kvalitetskontroll vilket Frazelle (2002) foresprikar, for att
lagersaldot skall visa antalet artiklar som faktiskt &r anvéndbara for utleverans.

Witt (2006) menar att denna process kan forenklas med digitala hjdlpmedel och ger
forslaget att produkter skall mirkas med streckkoder som sedan skannas av
lagerarbetaren vid inleverans i lagret for att uppdatera lagerhanteringssystemet. Detta
innebdr dven att lagersaldot uppdateras i realtid, varfor felaktigheter i lagersaldot pa
grund av tidsfordrdjningar i inrapportering forsvinner. D& Herrljunga Cider har ett
streckkodssystem pa plats for egenproducerade artiklar behdver enbart
skanningutrustning installeras. Skannrar fastmonterade pa truckarna, vilka Frazelle
(2002) ndmner, bor anvindas sd langt det dr mojligt vid inleverans av varor frén
produktionen, detta for att gora processen sa tidseffektiv som mojligt.

Vad giller oupptickta fel vid plockning bor enligt Saenz och Derewecki (2014)
kontrollen av att det som plockas vara tillforlitlig, ndgot som inte &r fallet i Herrljunga
Ciders nuvarande system. Witt (2006) rekommendation ovan giller dven for uttag ur
lagret. Att plockning skall vara stott av ett IT-baserat system for att undvika felplock
menar dven Saenz och Derewecki (2014), Schwerdfeger och medforfattare (2009) liksom
Reif och medforfattare (2010). Anvinds skanningteknik, som rekommenderats i avsnitt
5.1.3 bor Herrljunga Cider titta pa olika skanningutrustning for olika typer av plock. For
plock med truck bor liksom vid inleverans av varor en fastmonterad skanner anvéndas for
att lagerarbetaren skall slippa ga ur. Frazelle (2002) n@mner handskanner och
ringskannrar som alternativ, vilka &r lampliga nidr det kommer till plock for hand. Av
dessa tva bor ringskannrar véljas i1 forsta hand, da de inte kriver att avbrott behdver goras
for att ldgga ifrén sig skannern innan artikeln plockas, ndgot som potentiellt skulle kunna
medfora att réitt vara skannas men fel plockas.

Hill (1998) ndmner inventering periodvis som ett alternativ till transaktionsvis
lagerredovisning. Att gad ifran transaktionsvis lagerredovisning &r inte aktuellt for
Herrljunga Cider. Snarare bor ovan ndmnda fordndringar bidra till att behovet av
inventering minimeras. Fysiska inventeringar skall dock inte uteslutas helt, d4 de &r ett
effektivt sitt att upptécka varor som finns i lagret, men som inte dr bokforda i lagersaldot.

5.5 Parallella rutiner - olika bud till nyanstallda

Anstillda pa Herrljunga vittnar om att fel begds mer frekvent under upplirningen, samt
att nyanstéllda har svarare att hitta de artiklar de soker pa lagret. Att lagerarbetare tar
fram egna, parallella rutiner medfor en ldngre och mer komplex uppldrningsprocess.
Innan uppldrningsprocessen ér fardig, som beskrivet i 4.4.2, dr risken att de nyanstéllda
begar fel forhdjd, varfor onddigt ménga fel begds om upplérningstiden &r ldngre &n
nddvindigt. Dessutom maste rutinerade lagerarbetare ldgga mer tid pa att besvara fragor
— ett ovilkommet avbrott som bryter arbetsflodet. Exempelvis, som ndmns i avsnitt 4.2.2,
uppstér problem nér en pall som bestar av olika artiklar ska packas. Férdiga rutiner for
hur pallar skall packas finns dessutom inte tydligt nerskrivna, varfor lagerarbetare ofta
maéste frdga en anstidlld med mer rutin om packsitt.

5.5.1 Orsaker: olika arbetssiatt fors vidare

Problemet bottnar i att foretagets ledare 1atit lagerarbetarna skapa individuella arbetssitt,
som de i sin tur fort vidare till nyanstéllda, i stillet for att tillhandahalla verktyg for att
standardisera arbetet. Lagerarbetare vittnar om att nyanstdllda fatt kliva ut pa lagret
alltfor tidigt, och forvintats 16sa arbetsuppgifter utan en grundlig uppldrning. For att
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klara sina arbetsuppgifter maste de dirfor ofta friga de mer erfarna lagerarbetarna om
hjélp.

Arbetssittet hos de mer erfarna lagerarbetarna, som beskrivet i avsnitt 4.4.2, skiljer sig
dock at, vilket gor att svaren varierar beroende pa vem som tillfrdgas. Enligt
lagerarbetare har forandringar pa lagret och ytterligare lagersysslor lett till att flera olika
metoder tillampats och lagerarbetet blivit mer och mer ostrukturerat. Exempelvis blir det
1 takt med 6kad produktion och ett breddat sortiment allt svarare for nyanstéllda att veta
var pa lagret en vara finns Sdledes dr det bara ett fatal anstdllda som faktiskt kan navigera
hela lagret utan att behova ta hjélp av nagon.

En av de viktigaste forutsdttningarna for att kunna genomfora forbéttringar enligt Besta
och Lenort (2008) dr en 16pande analys av verksamheten. P4 Herrljunga Ciders lager blir
en saddan analys mycket svar att genomfOra, dd rutinerna inte bara dr olika for varje
arbetare, de ar dessutom inte dokumenterade.

5.5.2 Forbittringsatgirder: gemensam standardisering

Négot lika viktigt som regelbunden genomlysning i det framstéllande av nya rutiner
Besta och Lenort (2008) beskriver, dr att nya arbetssétt tas fram med stor inblandning av
lagerarbetarna sjdlva. Héar har Herrljunga Cider redan i dag ett bra utgangslige, da
inblandningen fran lagerpersonalen i hur de arbetar dr mer eller mindre total. Besta och
Lenort (2008) menar dock att rutinerna maste tas fram genom gemensamma
kraftanstrangningar, istéllet for som i dag nér rutiner utvecklas pé individniva.

Genom ett starkt ledarskap, menar Besta och Lenort (2008), kan lagerarbetarnas alla
forbattringsforslag ligga grunden for lathundar, som regelbundet uppdateras. Sterling och
Boxall (2013) beskriver att det blir lattare att ldra ut arbetsuppgifter om de é&r
standardiserade. En kortare uppldrningsperiod skulle minska antalet fel som begds av
nyanstédllda, varfor Herrljunga Cider bor ta fram en tydlig struktur for hur
forbattringsforslag for arbetsrutiner skall samlas in, sammanstillas och héllas
uppdaterade.

For att en forandring likt inférandet av arbetsrutiner ska kunna fa genomslag kréavs enligt
Hashim (2013) att hela organisationen star bakom projektet. Det ar darfor viktigt att folja
de fyra steg som anges i artikeln. Att skapa en kénsla av fordndringsbehov kommer inte
att bli svart for Herrljunga Cider da intervjuerna som genomforts visar att personalen ar
vil medveten om behovet av fordndring.

Direfter giller det enligt Anderson och Ackerman-Anderson (2010) att skapa en stark
fordndringsgrupp som har ett fortroende bland de anstéllda och med god kunskap om vad
som behdver genomforas. Denna grupp bor bestd av personer fran alla berdrda
avdelningar 1 foretaget for att forédndringarna ska bli optimala for samtlig personal. Under
en implementering dr det d& viktigt att Herrljunga Cider tydligt visar vad malet &r och
formedlar ut de processer som forbattrats s att fokus inte laggs pa det som &r negativt.

Efter implementationen ar det viktigt att utvirdera for att kunna utveckla och anpassa de
fordndringar som gjorts. For att en fordndring ska bli bestdende krdvs ofta
vidareutveckling och dérfor r detta steg mycket viktigt. Aven d ir det viktigt att alla i
foretaget maste fa mojlighet att fora fram sina asikter. Dessutom maéste fordndringen
foljas upp i syfte att bibehalla densamma, annars kan rutinerna ldngsamt gi tillbaka till
gamla rutiner (Hashim 2013).
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5.6 Information — ineffektiva kommunikationskanaler

En av forutsittningarna for att kunna leverera rétt varor i rétt kvantitet ar att
informationen om vad som ska levereras &r korrekt och inte kan misstolkas.
Informationsutbytet mellan orderavdelning och lagerpersonal sker i dag huvudsakligen
genom pappersbaserade plocklistor som ldmnas ut till lagerarbetarna infor plockning, for
att sedan ldmnas in till orderkontoret efter att plockningen &r avslutad. Ett problem pa
Herrljunga Cider idag &r just att informationen som nér ut till lagerarbetarna inte alltid &r
korrekt eller helt tydlig. Den otydliga informationen kan leda till att fel vara skickas till
kund eller att en order maste brytas upp och packas om.

5.6.1 Orsaker: ej forandringsbara och ej tillforlitliga kanaler

En orsak till varfor papperslistor dr ineffektiva som kommunikationskanal dr att de inte
kan fordndras nér de vil dr utskrivna. Nir lagerarbetare inte hittar den foreslagen batch,
ndgot som intrdffar dagligen, finns ingen tydlig rutin angdende vilken alternativ batch
som skall véljas. Att det i flera fall dr lagerarbetaren sjdlv som lokaliserar och viljer
alternativ batch att plocka frdn gor att FIFO-principen riskeras att brytas. Detta da
lagerarbetaren inte kan vara helt siker pa huruvida det finns en &ldre batch att plocka
ifran eller ej. Att lagerarbetaren manuellt behdver skriva av sifforna i batchnumret tillfor
dven ett moment dér risken finns att alla siffror inte skrivs av korrekt.

Ytterligare ett tillfalle dir det faktum att papperslistorna inte kan fordndras ér ett problem
ar vid fordandrade ordrar, detta di det inte ar sékert att en lagerarbetare har en uppdaterad
version. Eftersom orderstopp ér klockan elva samma dag som leverans kan plocklistan
redan ha delats ut till personalen nir nya 6nskemal inkommer fran kund, exempelvis i
form av dndrat packsitt eller 4ndrade kvantiteter. Om en sddan uppdatering sker maste
orderpersonalen gd ut med en ny plocklista till ansvarig lagerarbetare, och ta tillbaka den
gamla, alternativt ringa ut till lagerarbetaren. Att g& ut med nya utskrivna plocklistor ar
ett onddigt moment som tar tid. Att ringa vid varje fordndring innebdr avbrott frén
plockningen, nigot som enligt American Psychological Associations studie (2006) kan
bidra till plockfel.

Aven kommunikationskanaler som anviinds da vissa batcher reserveras mot vissa kunder
liksom nér sdrskilda plockinstruktioner bifogas ar bristfillig. I dagsldget finns inget
standardiserat eller tillforlitligt sdtt att skdta reservationer, utan det som sker &ar att
orderpersonalen mérker de batcher de onskar reservera med papperslappar eller genom
att skriva direkt pa emballeringen. Denna informationskanal innebér dock att markningen
ofta dr otydlig, eller saknas helt, vilket leder till att en reserverad match anvénds till fel
order. Inte heller information angéende sérskilda plockinstruktioner har nagon tillforlitlig
kanal, utan bifogas med papperslappar. Dessa kan enkelt falla bort och antingen skickas
pallen ddrmed ivdg utan att kundens dnskemal uppfylls eller, om felet uppticks, behdver
pallen plockas om.

5.6.2 Losningsforslag: IT-system

Det nuvarande kommunikationskanaler saknar och nya behover uppfylla dr siledes att
det skall vara tillforlitliga pd sa sétt att systemet garanterar att informationen kommer
fram, de bor vara tidseffektiva och innebdra si fa avbrott 1 plockprocessen som mgjlig
samt att plocklistorna skall kunna fordndras.

Genom att anvéinda tidigare foreslagna hand- eller truckdatorer kan plocklistor
presenteras digitalt. Det skulle innebéra att ordrar som uppdateras av orderkontoret ocksa
uppdateras i datorerna, utan att lagerarbetaren behdver avbryta sitt arbete for att for hand
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justera sin redan utskrivna plocklista (Connolly 2008). Tillsammans med en ring- eller
trucksskanner, som &dven den foreslagits tidigare, skulle lagerarbetarna ocksa sjdlva
kunna ta reda pd om en batch &r reserverad eller inte. Orderpersonalen reserverar dd helt
enkelt batchen i affarssystemet, varpa en varning ges om en lagerarbetare forsoker plocka
fran den reserverade batchen. Orderpersonalen har &ven mdjlighet att genom
affarssystemet meddela sérskilda plockspecifikationer i samband med en viss order.

Streckkoder for artiklar av samma sort skiljer sig enbart & om varorna dr frdn olika
batcher. For att reservation via affarssystem av delar av en batch skall fungera i1 praktiken
kravs darfor att lagersaldo alltid dr korrekt eller att Herrljunga Cider infor tidigare forslag
dér fardigvarulagret delas upp i1 utmarkerade lagerplatser med unika adresser. Om det
bokforda lagersaldot visar mer dn vad som finns i lagret finns risken att varor plockas at
en annan order i tron om att det fortfarande finns tillrickligt manga kollin for den
reserverande ordern. Finns mdjlighet att koppla pallar till specifika lagerplatser finns
dock mojlighet att reservera specifika pallar, varfor den risken forsvinner.

Aven med pick-by-voice och pick-by-light skulle plocklistor kunna finnas digitalt och
kunna foréndras direkt av orderkontoret utan att avbryta lagerarbetarna i sitt arbete. Av
anledningar som tagits upp i avsnitt 5.1.2 dr dessa tekniker dock inte aktuella tekniker for
Herrljunga Cider i forsta hand.

En stédrkt saldosdkerhet som fis av forbattringsdtgirderna i avsnitt 5.4.2 samt ett ldttare
lager att lokalisera varor i enligt avsnitt 5.3.2 bor reducera de tillfdllen da lagerarbetarna
behover vilja en annan batch dn den som forst rekommenderas. Behovet av att kunna
vélja en alternativ batch kommer dock alltid att finnas, exempelvis om lagerarbetaren
upptidcker att varorna i den rekommenderade batchen dr av dalig kvalitet. Darfor bor
Herrljunga Cider infora att en alternativ batch alltid foreslas om forstavalet inte &r
mojligt.

5.7 Inget forebyggande kvalitetsarbete och bristfilliga
kontroller

Precis som Slack och medforfattare (2010) skriver bor det finnas ndgon typ av inspektion
som fangar upp de aktiviteter som &r felaktigt utforda. Gamberini och medforfattare
(2009) héanvisar till detta som upptickande I6sningar och menar vidare att dven
preventiva 16sningar maste finnas som omdjliggor fel. Vikten av det senare betonar dven
Goldsberry (2007).

Herrljunga Ciders kvalitetsarbete for god leveranssidkerhet dr idag bristande. Under
plockprocessen saknas i vissa fall kontroll helt. I andra fall utfoérs kontroller, men da de
huvudsakligen sker i sista steget i plockprocessen uppticks felen sent och de dr dessutom
inte alltid tillforlitliga vad géller att uppticka alla fel. Herrljunga Ciders kvalitetsarbete dr
idag dértill endast reaktivt, vilket innebér att de tar itu med problem som uppstér, men
inte fokuserar pa kéllorna till felen. Denna typ av kontrollarbete kallar Shingo (1984) for
kassationsinspektion. Bristande kvalitetsarbete dr en direkt faktor till fOrsdmrad
leveranssdkerhet och det har dessutom en indirekt effekt till foljd av att dven
saldosdkerheten minskar.

5.7.1 Orsaker: avsaknad av kontroller, ¢j tillforlitliga kontroller

Ett fall, som tagits upp 1 avsnitt 4.3.2, dar Herrljunga Cider helt saknar
kontrollmekanismer dr vid inleverans av varor till lagret frdn den egna produktionen.
Enligt vad lagerarbetare beréttar finns riktlinjer om att inkommande gods ska kontrolleras
mot vad som rapporteras frdn produktionen med avseende pa kvantitet och sort, men det
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efterfoljs inte fullt ut i praktiken. Ytterligare ett fall dir kontrollmekanismer helt saknas
ar ndar varor skall hidmtas frdn fardigvarulagret till en plockstation. Instruktioner om
vilken batch som bor himtas enligt FIFO-principen finns inte att tillga och ingen kontroll
gors att éldst artiklar tas och varor inte himtas fran en reserverad batch. Orsaken till att
kontroll inte gors dr antingen pa grund av att rutiner inte finns eller att riktlinjer inte f6ljs.

De kontrollmekanismer som finns i samband med plockprocessen beskrivs i1 avsnitt 4.3.1
samt 4.3.2 och de bygger idag pé att lagerarbetare endast ldmnar information vidare till
antingen produktionssamordnare eller orderkontor istéllet for att sjdlva genomfdra en
kontroll mot lagerstyrningssystemet. Att kontrollen senareléggs till slutet av processen pa
detta sétt kallar Shingo (1984) for end-of-line-inspektion, ett arbetsséitt som Shingo
menar har tva stora nackdelar. For det forsta innebdr den sena kontrollen att fel som
upptidcks édr svéra att korrigera, da den arbetare som gjort fel far feedback forst langt
senare, ndr arbetet inte ldngre sitter farskt i minnet. For det andra innebédr den att samma
fel hinner upprepas flera ganger innan det forsta felet upptacks.

I Herrljunga Ciders fall kan en lagerarbetare exempelvis plocka en hel pall som
innehaller artiklar frdn fel batch utan att det uppticks forran orderkontoret tar del av
plocklistan. Fordrdjningen mellan plockning av artiklar och kontroll av det som plockat
ar korrekt blir dartill annu langre pd grund av att arbetarna inte ldmnar in plocklistorna
l6pande utan endast ett fital ganger per dag.

Kontrollen av att det som skall plockas ockséd dr det som har plockats dr dessutom inte
tillforlitlig. P4 Herrljunga Cider bygger kontrollen pa att plocklistorna dr korrekt ifyllda,
da det som fyllts i1 &r det som kontrolleras i slutkontrollen. Om en lagerarbetare plockar
fel produkt eller fel antal men fyller i rdtt information pa plocklistan finns det bara ett sétt
for orderkontoret att upptdcka felet: att orderkontoret utifran lagersaldot kan dra
slutsatsen att lagerarbetaren pastér sig ha plockar produkter som enligt lagersaldot inte
existerar. I annat fall upptécks inte felet utan tar sig vidare hela vdgen ut till kund.

5.7.2 Forbittringsatgirder: IT-stodda rutiner och forebyggande
kvalitetsarbete

Ett forsta steg for Herrljunga Cider ar att infora kontroller dar de saknas och gora dem till
en sjidlvklar del av arbetsrutinerna. Precis som Besta och Lenort (2008) péapekar bor
framtagandet av dessa rutiner ske tillsammans med lagerarbetarna. Kontrollmekanismer
stdds, som Saenz och Derewecki (2014) papekar, ofta av olika IT-system. For Herrljunga
Ciders del skulle det skannersystem som foreslagits i avsnitt 5.1.3 for tidseffektivisering
av plockprocessen ocksd kunna fungera som ett effektivt hjdlpmedel vid kontroll.
Tekniker som pick-by-light och pick-by-voice dr, precis som for tidseffektivisering,
alternativ till enbart skanningsystem for 6kad kontroll. Det innebér dock ett stort steg for
Herrljunga Cider bdde vad géller investering och ett helt nytt arbetssétt, varfor dessa
snarare skall ses som en framtida mgjlig investering.

Ett inférande av ett skannersystem kan, som Goldsberry (2007) ndmner, dessutom
avhjilpa problemen med end-of-line-kontroll dér fel blir svara att korrigera och att fler
fel av samma typ hinner goras innan det forsta korrigeras. Precis som Connolly (2008)
samt Jonsson och Mattsson (2011) beskriver kan fel korrigeras direkt, da lagerarbetaren
varnas i samma stund felet gors, ndgot som dven innebér att risken for foljande fel blir
minimal. Denna typ av 16sningar, dér lagerarbetaren inte har mojlighet att gora fel, kallas
poka yoke och dr ndgot som Herrljunga Ciders samtliga kontrollmekanismer bor bygga

pa.
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Aven problemet med de manuellt avlista och ifyllda plocklistorna, dér risken finns att fel
vara och antal plockas men ratt fylls i, forsvinner nér avldsning och kontroll med
skannern blir ett och samma steg. Didrmed Okar tillforlitligheten i existerande
kontrollmekanismer.

Det dr dock viktigt att forstd skillnaden mellan inférande av ett IT-system och en
fordndring av de underliggande rutinerna. Rutinerna ir inte beroende av att IT-system
implementeras, men nir de utvecklas bor fOoretaget ha en eventuell framtida IT-
implementation i dtanke. Denna tankeging delas av Richards (2011), som menar att
informationstekniska hjélpmedel bor inforas forst ndr foretaget l0st underliggande
strukturella problem. De olika buden i forskning, vilka tas upp i avsnitt 2.5.3, géllande 1
vilken man ett inforande av exempelvis pick-by-voice, pick-by-light och
skanningutrustning faktiskt bidrar till minskat antal felplock harrér troligtvis fran hur vél
teknikerna kombinerats med foretagets arbetsrutiner. Det dr saledes viktigt att Herrljunga
Cider inte ser inforande av ett IT-system som en 16sning i sin enskildhet, utan att detta
behover kombineras med infoérande av vél fungerande arbetsrutiner.

Forutom infoérande av IT-stodda arbetsrutiner med in-line-kontroll, som mdjliggor att fel
kan étgéirdas direkt ndr de uppticks, behover Herrljunga Cider fi till stdnd ett preventivt
kvalitetsarbete som inte bara ser till att fel korrigeras direkt, utan dven ser till att de inte
sker fran forsta borjan. Ett skannersystem gor kontrollen mer effektiv, men det &r i sig
endast ett verktyg for reaktiv kvalitetskontroll. Herrljunga Cider behdver kontinuerligt se
over lagerstyrningens samtliga processer och forbittra dem i syfte att omojliggora att fel
sker fran forsta borjan. Ett forsta steg dr saledes att implementera de rekommendationer
som ges i denna rapport. Dérefter behover liknande revideringar goras, exempelvis
genom att lagerarbetare och ledning dterkommande tréffas for att diskutera fragan och
hitta nya forbattringsatgirder.
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5.8 Prioritering och slutsatser
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Figur 9. Analysmodellen och de forbdttringsdtgdrder som foreslagits i respektive dmnesomrdde.

Som synes dr orsakerna till Herrljunga Ciders bristande leveranssidkerhet manga, och
dven om flera av 19sningsforslagen tar itu med mer &n ett problem é&r 16sningsalternativen
ménga dven de. Att genomfora alla forslag samtidigt &r varken organisatoriskt majligt
eller ekonomiskt forsvarbart. Bland de forslag som framlagts &r det inte klart vilka som
bor prioriteras, da flera av dem bygger pd varandra, och har savil foresprakare som
meningsmotstdndare inom litteraturen. S& vilka av dem passar da Herrljunga Cider, ett
medelstort foretag i livsmedelsbranschen som nyligen borjat skala upp sin verksamhet?

5.8.1 IT - en akut losning?

I rapportens inledning ndmndes att Herrljunga Cider sjdlva identifierat en mojlig 16sning
pa sina problem med leveranssikerhet. Med hjélp av informationstekniska 16sningar i
form av skanner- och mirkningsteknik menar de att fel skulle kunna elimineras. Denna
tes far visst stod i litteraturen. Informationsteknik, och i fardigvarulager framfor allt
mérknings- och lokaliseringsteknik, dr effektiva hjdlpmedel for att forsdkra kvalitet i
samtliga steg. Frazelle (2002) beskriver hur “papperslos” lagerhantering &r en
sjdlvklarhet pa 2000-talet, och Saenz och Derewecki (2014) argumenterar for nya typer
av plocksystem for att minimera felaktigheter. I de foregdende avsnitten i detta
analyskapitel framgér dessutom att IT kan ha en positiv inverkan inte bara pa ett, utan pa
flera problemomraden. Richards (2011) hojer dock ett varningens finger: IT ar inte alltid
16sningen, speciellt inte ndr mer grundliggande problem existerar. Heisen och
medforfattare (2005) varnar dven de for en forhastad retritt till informationstekniska
16sningar. De menar att manga foretag idag forsoker 16sa problem med IT-stod, nir de
egentligen bara beror pa orderforloppets struktur eller pd produkternas placering i lagret.
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Pa Herrljunga Cider skulle en digitalisering av lagerhanteringen visserligen leda till ett
jamnare flode, da varje lagerarbetare skulle fa féarre avbrott 1 sin arbetsrutin. En digital
plocklista 16ser dock inte problem med att lagerarbetare spenderar en fjardedel av en
arbetsdag pd att bara leta efter varor. Den l0ser inte heller problem med att varor gloms
bort eller inte syns, ddr de riskerar att passera bast-fore-datum. Inte heller atgérdar
digitaliseringen problem med att parallella rutiner skapas, vilket forhindrar ett
standardiserat arbetssitt i lagret. Sddana problem &r just vad Richards (2011), Heisen et
al. (2005) bendmner som mer djupt rotade problem.

5.8.2 Hanteringseffektiviteten méste prioriteras hogre

En teknisk 16sning som uppmérksammar lagerarbetare nér ett fel intrédffar kan minimera
felen. Losningen blir da fortfarande reaktiv, men sker i ett tidigare skede &n dagens
kontroll, som genomfors forst efter att en order packats klart. For att agera preventivt och
forhindra att fel intridffar alls behdver Herrljunga Cider istédllet angripa problemets rot.

Niér platsutnyttjande dverordnats allt annat och en koppling mellan vara och fysisk plats
saknas, har fardigvarulagret blivit en anstrangande arbetsmilj6. For lagerarbetare har den
fordndrade miljon inneburit en okad arbetsborda, som lett till 6kad stress, och for
artiklarna péd lagret har fordndringen inneburit att varor riskerar glommas och sedan
kasseras. Under det senaste dret har artikelfloran vuxit i en allt snabbare takt. Trots
problemen med leveranssikerhet menar dock ledningen att foretaget vuxit friskt. For en
hallbar ekonomisk utveckling kridvs dock dven en héllbar struktur i fardigvarulagret, den
sista anhalt diar Herrljunga Cider har kontroll 6ver sin produkt innan den skickas ivég
med speditdr.

Okar produktsortimentet ytterligare riskerar stress och oordning orsaka fler problem for
lagerarbetarna. Tiden det tar att leta kommer att 6ka, och med en djup- och
fristaplingsmetod kommer allt fler pallar att skymmas. Som nédmns i avsnitt 2.4 méiste
hanteringseffektivitet prioriteras fore platsutnyttjandet (Hassan 2002). Den ekonomiska
tillvixten far vidare inte tillatas ske pa arbetarnas bekostnad (KTH 2013), och ett fokus
pa tillvixt med en for kort tidshorisont riskerar negligera de identifierade problemens
langsiktiga paverkan pa foretagets anstéllda.

Kassationer av inkurant gods och onddig forslitning av truckar ar dértill icke onskvirt ur
ett ekologiskt hallbarhetsperspektiv (Shacklett 2011). Rapporten Vdr gemensamma
framtid (1988), som liksom Shacklett finns omnimnd 1 avsnitt 2.6, menar att
ménskligheten méste varda de naturresurser som finns. Att kassera gods innebdr att
naturresurser, ur vilka exempelvis plasten till drycker skapas, sldsas i onddan.

5.8.3 Rekommenderad losningsging

Fragan é&r alltsd hur Herrljunga Cider ska angripa problemen. I vilken ordning, under hur
lang tid och med vilka forutséttningar kan forbéttringsatgérder genomforas? Prioritering
av foreslagna atgérder sker framst utifrdn vilka som ger storst effekt i forhallande till
atgdrdernas kostnader. Identifiering gors dven av huruvida &dtgidrderna har inbordes
ordning. Finns detta forslas sjdlvklart att de grundldggande atgérderna genomfors innan
de pabyggande.
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Figur 10. Visualisering av rekommendationen till Herrljunga Cider.

Oavsett om felaktigheter paverkar leveranssdkerheten eller andra omrdden har lagret idag
problem med arbetsrutiner. Processer i lagerhanteringen utfors pd olika sétt och
mekanismerna for kontroll ar bristfalliga. Som en stindig del av Herrljunga Ciders
ambition att utvecklas och védxa madste standardisering av rutiner ingd, for tillse att
kvalitet sikerstills frdn forsta steget. Aven nya rutiner bér introduceras, exempelvis att
kontrollera vad som faktiskt inkommer till lager, inventera for att hitta inkuranta varor,
samt att anvdnda mer tillforlitliga kommunikationskanaler @n fastklistrade lappar och
telefonsamtal. Standarder bor sedan sténdigt utvecklas for att inte riskera ldsas in i
fordldrade rutiner.

Medan IT inte dr den mest akuta forbéttringsatgérden 16ser informationsteknik i form av
skannrar och terminaler manga nyckelproblem hos Herrljunga Cider. Genom att infora
skanning vid inleverans i lagret skulle lagrets saldosdkerhet 0kas, och med skanning
skulle varor enkelt kunna kopplas till platser. Vid flytt i lagret skulle plats snabbt kunna
uppdateras, och vid plock skulle skanning kunna bekréfta att ritt vara har plockats, eller
uppmaédrksamma lagerarbetaren pé att fel vara har plockats.

For att denna skanning ska kunna utnyttjas maximalt behdver dock platser mérkas ut i
lagret. Flera mellanldgen finns dock, fran att inte ha ndgon platsmérkning alls till att ha
en unik lageradress for varje kolli. Herrljunga Cider bor inleda med en indelning dér
produkter av samma variant och med samma destinationsland placeras pd samma plats.
For att undvika problem med att liknande varor forvixlas bor produkter som ér av samma
variant men inte med samma destinationsland inte placeras bredvid varandra. Platserna
bor markas ut fysiskt i lagret och forses med en unik adress. Mojlighet finns da att koppla
varor till de mérkta platserna i foretagets affarssystem, dér stod for lagerplats redan finns.
Som lagerarbetare sjdlva ndmnt i intervjuer dr det svart att ha en mer specifik indelning
in sa, da sortimentet och efterfragan ér varierande.

Nér platsmérkningen har genomfOrts och varje plats tilldelats en unik adress har
Herrljunga Cider lagt grunden for ett mer strukturerat lager. Forutséttningarna finns da
for lagerarbetare att hitta pallar med hjdlp av lagerplatser och att veta péd vilka platser
varor ska placeras. Ett skannersystem kan inforas for att hantera kopplingen mellan pallar
och lagerplatser. Vid inleverans anger lagerarbetaren pa vilken lagerplats en batch
placeras, och vid himtning av pallar stér det vilken plats batchen kan hémtas pa.
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Losningen med platsmirkning kraver ingen ndmnvird investering. Mérkning kan ske
genom skyltar i lagret, och lagerplatsens storlek kan bestimmas efter produktvarianters
volym. For att utnyttja platsindelningen maximalt, och inte behdva rapportera in var
batcher har placerats med papperskopior till orderkontoret, krdvs dock investering i
skanner- och terminalsystem.

Med ett hardare arbete for att standardisera rutiner och en strdvan efter att stindigt
utveckla dem, samt en platsuppmaérkning i lagret, kan Herrljunga Cider angripa de mest
akuta problemen som identifierats i denna rapport. Annu skulle problem med synlighet
och overskddlighet atersta, dér stillagelager presenterades som 16sning i avsnitt 5.1.

Jamfort med endast platsmédrkningen av lagergolvet &r inforskaffandet och
implementering av stéllagelager mer tidskrdvande och kostsamt. Mirkningen blir en
16sning som loser djupt rotade problem, vilket ger Herrljunga Cider andrum for att kunna
planera en implementering av ett stdllagelager. D4 inforandet av stdllagelager innebér ett
omfattande arbete i lagerlokalerna kommer inte hela lagret kunna anvindas under bygget.
En forutséttning for att kunna infora stdllagelagring ar dérfor att tidsperioderna dé arbetet
skall utforas viljs med omsorg och forbereds noga, for att motverka omfattande
storningar 1 lagerarbetet. Dértill méste det vara ekonomiskt forsvarbart att genomgé en
period dir lagrets utnyttjandegrad &r tempordrt sdnkt. Inforandet av stéllagelager ar
déarfor inget som kan ske med kort varsel eller pé kort tid, men &r nagot som maste borja
planeras for omgéende.

Nir ett stillagelager vil ar pé plats, finns mdjlighet for Herrljunga Cider att undersoka
mer avancerade plocksystem. Ett pick-by-voice-system loser inte dagens problem, men
med mer specifika lageradresser och mer korrekta lagersaldon kan det mycket vil
innebdra vidare forbéattringar 1 framtiden.

55



6 Diskussion

Herrljunga Cider ir ett medelstort producerande bolag i livsmedelsbranschen, som vuxit
snabbt pa kort tid och har ambitioner att fortsitta vixa. De har pd mycket kort tid gatt
frdn att endast distribuera pa en liten, inhemsk marknad, till att leverera till globala
kunder. Foretaget har i dag en engagerad och fordandringsvillig personalstyrka, som dock
saknar verktyg for att forbattra verksamheten. Trots Overgangen fran att vara en liten
aktor till att bedriva mer storskalig produktion och distribution dr verksamheten inom ett
antal omraden fortfarande anpassad efter sméskalig verksamhet, i synnerhet ndr det
kommer till tekniska hjdlpmedel och lagerstyrning. Den haltande uppskalningen innebér
vixande problem for bolaget, dd i synnerhet leveranssidkerheten blir lidande — ett
serviceelement ménga kunder i dag stéller allt hdgre krav pa.

Studiens syfte dr att utreda hur problemomraden i Herrljunga Ciders fardigvarulager
paverkar foretagets leveranssidkerhet samt att utarbeta atgdrder som &mnar forbéttra
leveranssékerheten. Med de forbéttringsatgérder som diskuterats i avsnitt 5 och den
rekommendation som ldggs fram 1 5.8.3 anser vi att detta syfte har uppnétts. Vidare har
de presenterade rekommendationerna analyserats och stdllts mot varandra.

Att skala upp en verksamhet later sig inte goras utan utmaningar, och med denna studie
hoppas vi att organisationer med liknande fOrutsidttningar som beskrivs 1 styckets
inledning far en forstaelse for den forskning och de 1dsningar som finns nir problem ska
angripas.

Denna studie har haft ett starkt kvalitativt fokus dér datainsamlingen byggt pa de problem
som Herrljunga Cider sjdlva upplevt. Fortsatta studier kan ha nytta av att d&ven inkludera
en kvantitativ aspekt, dar kvalitativa besvir kan Gversittas 1 verkliga siffror, exempelvis
exakt hur ofta fel gors och vilka forluster de innebér, sdvil ekonomiskt som ekologiskt.
Att mer data inte samlats in i denna studie beror pé att en majoritet av studiens disponibla
tid Atgatt till att samla ingdende kunskap om Herrljunga Cider, och i synnerhet
processerna som utfors i foretagets fardigvarulager.

Vidare omfattar studien endast leveranssdkerhet utifrdn de processer som sker i ett
foretags fardigvarulager. I avsnitt 1.2 ndmns andra delar av védrdekedjan som ocksé de
skulle kunna analyseras, for att se hur de pédverkar leveranssdkerheten. Intressanta
omrdden kan hédr vara hur speditdrer hanterar leveranser eller hur problem i produktionen
korrelerar med leveranssdkerhet. Med sddana studier kan branschen f4 en storre
forstaelse for hela virdekedjans paverkan pd leveranssdkerheten, och hitta
gransoverskridande forbattring.

Herrljunga Cider har sjdlva varit initiativtagare till studien och har haft till avsikt att
kunna anvénda studiens resultat for att vidare kunna utveckla sin verksamhet. Personalen
har dérfor varit mén om att skapa goda forutsittningar for att kunna utfora en sé gedigen
studie som mdjligt. All data som anvinds i rapporten har dessutom granskats av personer
pa foretaget for att kunna vidimera studiens validitet. Studiens reliabilitet anses darfor
vara hog.

Studien har visat pa att de presenterade forbéttringsatgirderna dr gynnsamma sett till
olika aspekter av héllbar utveckling. Att minska dverproduktion, minska stressen och dka
leveranssédkerheten skapar ekologisk, social och ekonomiskt héllbar utveckling. Detta ar
dock bara ett steg pa vigen mot att Herrljunga Ciders verksamhet ska bedrivas utan att
skapa negativa konsekvenser for samhaéllet. Darfor bor foretaget jobba vidare med dessa
fragor och hitta nya forbéttringsatgérder som berdr dessa problem
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Bilagor

A — Intervjumall: ledning

1. Kan du sjilv borja med att beskriva problemet som skall undersokas?
a.) Var finns problemet? I vilken del av arbetsprocessen?

b.) Varfor uppstér problemet? Vilka ér de frimsta anledningarna?

c.) Vilka konsekvenser fir problemet? (forsimrade kundrelationer, kostnader,
reprimander for lagerarbetarna?)

d.) Hur miéter ni konsekvenserna?
2. Hur definierar ni en felleverans?
a.) Hur miter ni felleveranser?
b.) Har ni markt att antalet felleveranser har dkat?
Om ja, vilka typer har 6kat mest?
c.) Vad har ni for mal med andelen felleveranser?
Hur ser det ut i er bransch?
d.) Vad har era kunder for krav pa felleveranser?
3. Vad hinder nir problemet uppstar? Konsekvenser for de anstéllda?
a.) Hur ser rutiner ut vid hanteringen av problemet?
4. Hur ser kvalitetssékringen ut idag for att forhindra den hér typen av problem?
5. Hur ser lagerstrukturen ut?
6. Vad ser ni for uppenbara 16sningsbegriansningar?
7. Vilka kanaler har de anstillda for att komma med forbattringar?
8. Jobbar ni nagot med feedback till de anstéllda nér ett fel rapporteras?

9. Ar det endast via reklamationer ni fir reda pi felleveranser, eller har ni annan
kommunikation med kunder ocksa?

10. Har du forslag pa losningar? Vilken 16sning skulle du valt om du kunde
implementera en i dag? Varfor?

11. Om nagon typ av teknisk hjélpmedel kops in av Herrljunga Cider for att underlitta
plockning.

a.) Vilka funktioner bor utrustningen ha?
b.) Vilken typ av information ska hjdlpmedlet innehalla och/eller formedla?
c.) Vilka krav skall den uppfylla?

12. Hur péverkar problemen personalen i lagret?
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13. Hur ser era planer for framtiden ut? Hindras de av den hér problematiken?

B — intervjumall: orderkontor

1. Kan du beskriva dina arbetsuppgifter i dag?

2. Hur stor del av orderkontorets tid gar at till kontroll av plocklistor?
3. Hur gors den kontrollen?

4. Vad skulle du klassa som en felleverans? (Hur stort fel maste det vara pd leveransen
till kund for att du skall logga det som ett fel?)

5. Hur miter ni felleveranser?

6. Har ni mérkt att antalet felleveranser har dkat?

a. Om ja, hur har ni méarkt det?

7. Vilken av dem &r vanligast? Fel till kund eller fel som ni uppticker?

8. Hur ser orderflodet ut frdn det att en order registreras till det att den levereras till
kund?

9. Vilka olika typer av plockordrar finns och hur ofta forekommer varje typ? (exempelvis
helpall, halvpall, blandpall, flera ordrar pé en)

10. Hur ménga ordrar respektive orderrader hanteras per dag?

11. Varor som inte dr tillverkas hdr, Pago, Lapin Kulta etc, hur dr de inlagda i
affarssystemet? Datumet finns ndmligen inte lagrat i streckkoden, endast som text.
Streckkod med datum finns endast pa pallarna de kommer pa.

12. Finns det ndgra fel som uppkommer innan det att en order borjar plockas som kan
leda till felleverans? Hur ofta intréffar de? Varfor?

13. Vilka fel tror du uppkommer under plock som kan leda till felleverans?
14. Vad gors 1 dag for att forhindra att felen uppkommer?
15. Hur gor man i dag om man vill foreslé forbattringar i foretaget?

16. Om nagon typ av teknisk hjdlpmedel kops in av Herrljunga Cider for att underlitta
plockning.

a.) Vilka funktioner bor utrustningen ha?
b.) Vilken typ av information ska hjdlpmedlet innehalla och/eller formedla?

17. Ar det nigot som vi inte frigat, som vi borde veta?

C — intervjumall: lagerarbetare (plock)
1. Vad ingér i dina arbetsuppgifter?
2. Hur ser en plocklista ut?

3. Hur genomfors en order fran plocklista till utlastningen?
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4. Vad ér det vanligaste du missar?
5. Hur och till vem rapporterar du in en fardigstélld order?

6. Upplever du svarigheter/problem med att genomfora dina arbetsuppgifter som beror pa
organisation, uppldgg, hjalpmedel osv.?

7. Hur gor ni for att folja FIFO i dag?

8. Hur manga reklamationer upplever du att ni far varje ménad?
9. Hur mycket fel hinner ni uppticka innan detta?

a.) Varfor uppstér dessa ev. problem?

b.) Har Herrljunga Ciders okade produktsortiment pd lagret haft nigon inverkan pa
arbetssituationen pé lagret?

c.) Nér uppstar dessa ev. problem?
d.) Hur ofta intraffar de?
e.) Vilka konsekvenser fir problemet?

f.) Ser du den omsténdliga kontrollen dér du manuellt ldser av batchnummer, eller den
obefintliga lagerstrukturen som det storsta problemet just nu?

10. Upplever du att lagerpersonalen ofta plockar fel i dag?
a.) Varfor tror du att plockfelen uppstar?
b.) Hur ser kontrollmekanismen ut for att uppticka felplocken?
c.) Hur vanligt ar det att felet inte upptacks innan ordern levereras?
d.) Har du/ni mérkt att antalet felleveranser har 6kat?

Om ja, hur har ni mérkt det?
e.) Hur ser kvalitetssdkringen ut idag for att forhindra plockfel?
f.) Plockar nyanstdllda i regel mer fel &n de som varit anstéllda ldngre?
g.) GOr ni nagot i dag for att minska antalet felplock?
11. Har du forslag pd vad som skulle kunna forenkla ditt vardagliga arbete?
12. Hur gbr man i dag om man vill foreslé forbattringar i foretaget?
13. Anser du att det finns hjédlpmedel som skulle underlitta ditt arbete?
a.) Tekniska sddana, t ex scanningutrustning, hand-/truckdatorer?

14. Om négon typ av tekniskt hjdlpmedel kops in av Herrljunga Cider for att underlitta
plockning?

a.) Vilka funktioner bor utrustningen ha?

b.) Vilken typ av information ska hjdlpmedlet innehalla och/eller formedla?
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D — intervjumall: lagerarbetare (helpall)

1. Vad ingér i dina arbetsuppgifter?

2. Skulle du kunna beskriva rutinerna kring inleverans av gods till lagret?
a. ) Finns det ett system eller rutiner kring var gods placeras i lagret?

3. Hur och till vem rapporterar du in en féardigstélld order?

4. Upplever du svérigheter/problem med att genomfora dina arbetsuppgifter som beror pa
organisation, uppldgg, hjalpmedel osv.?

5. Hur manga reklamationer upplever du att ni fir varje manad?
a.) Varfor uppstér dessa ev. problem?

b.) Har Herrljunga Ciders okade produktsortiment pd lagret haft nigon inverkan pa
arbetssituationen pé lagret?

c.) Nér uppstar dessa ev. problem?
d.) Hur ofta intraffar de?
e.) Vilka konsekvenser fir problemet?

e.) Ser du den omsténdliga kontrollen dir du manuellt liser av batchnummer, eller den
obefintliga lagerstrukturen som det storsta problemet just nu?

6. Upplever du att lagerpersonalen ofta plockar fel i dag?
a.) Varfor tror du att plockfelen uppstar?
b.) Hur ser kontrollmekanismen ut for att uppticka felplocken?
c.) Hur vanligt &r det att felet inte uppticks innan ordern levereras?
d.) Har du/ni markt att antalet felleveranser har dkat?
Om ja, hur har ni mérkt det?
e.) Hur ser kvalitetssdkringen ut idag for att forhindra plockfel?
f.) Plockar nyanstdllda i regel mer fel &n de som varit anstéllda ldngre?
e.) Gor ni ndgot 1 dag for att minska antalet felplock?
7. Har du forslag pa vad som skulle kunna forenkla ditt vardagliga arbete?
8. Hur gér man i dag om man vill foresld forbéattringar i foretaget?
9. Anser du att det finns hjdlpmedel som skulle underldtta ditt arbete?
a.) Tekniska sddana, t ex scanningutrustning, hand-/truckdatorer?

10. Om négon typ av tekniskt hjdlpmedel kops in av Herrljunga Cider for att underlitta
plockning?

a.) Vilka funktioner bor utrustningen ha?
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b.) Vilken typ av information ska hjdlpmedlet innehalla och/eller formedla?
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