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Abstrakt

Detta examensarbete har utforts pa uppdrag av Oy Wel-Mach Ab. Féretaget agerar
enbart som underleverantér, vilket betyder att de inte har ndgra egna produkter.

Examensarbetets syfte ar att utféra en kritisk analys av Wel-Mach:s lagerfunktion och
med hjalp av analysen kunna hitta eventuella problemomraden samt ge
forbattringsatgarder for dessa omraden. De omraden som skall analyseras &r den
ekonomiska aspekten, arbetssattet och arbetsmiljon.

Forbattringsatgarderna som analysen resulterade i blev battre 6vervakning av inaktiva
produkter, delvis dterupprattande av 5S-metoden och férbattrad hyllsdkerhet.
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Tama opinnaytetyo tehtiin toimeksiantaja Oy Wel-Mach Ab:lle. Wel-Mach toimii
ainoastaan alihankkijana, mika tarkoittaa, etta yrityksella ei ole omia tuotteita.

Opinnaytetyon tarkoituksena oli kriittisesti analysoida Wel-Machin varastontoimintaa ja
analyysin avulla |6ytaa mahdollisia ongelma-alueita ja antaa parannusehdotuksia.
Alueet, jotka kuuluvat analyysiin ovat taloudellinen nakokulma, tyotapa ja tydymparisto.

Parannustoimet, joihin analyysin tulokset johtivat ovat parempi epaaktiivisten
tuotteiden seurattavuus, 5S-menetelman osittainen takaisinkayttéonotto ja parannettu
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Abstract

This Bachelor thesis was commissioned by Oy Wel-Mach Ab, which is a company that
only acts as a subcontractor. As a subcontractor, they don’t have any original products of
their own.

The purpose of the thesis is to find areas with issues or potential issues by critically
analyzing Wel-Mach’s warehouse functions. These issues are to be given an idea or a
suggestion for improvement. The areas which are to be analyzed are the economical
point of view, the working environment and the way tasks are performed.

The conclusion of the analysis is that supervision of inactive products could be improved,
the 5S-method could partially be reestablished and better safety precautions for shelves
could be made.
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1 Inledning

| detta kapitel behandlas bakgrundsinformation till examensarbetet samt vad man vill uppna

med detta arbete.

1.1 Bakgrund

Materialadministration, &ven kant som logistik, gar ut pa att vid ratt tillfalle till ratt kvantitet
vid Kkorrekt tidpunkt kunna erbjuda en tjanst till minsta mojliga totalkostnad. Detta
mojliggors enligt Storhagen (2003) da lagrets materialflode styrs sa att kapitalbindningen till

lagret halls pa en sa lag genomsnittsniva som majligt.

Manga foretag i varierande verksamhetsomraden arbetar med minimal kapitalbindning.
Detta ar nagot som uppnas inom lagerverksamheten, men det skall vara en funktionell och
effektiv styrning av material samt produkter menar Segerstedt (2009). Flera angreppsvinklar
och modeller har utvecklats hos foretag, vilket har gjort det mojligt att minska pa
lagernivaerna men hojer lageromsattningen. Detta innebér att det & mindre kapital bundet

till lagret.

Lagret och dess funktion skapar endast kostnader for ett foretag da det kraver arbetare, binder
kapital och kraver informationssystem. Lagren tros inte forsvinna inom den narmsta
framtiden pa grund av den radande ekonomiska situationen. Trots detta har lagren sina
nyttofunktioner, vilket tas upp i kapitel 4.2 (Bartholdi 11l & Hackman 2011).

Det har utvecklats flertal metoder som bidrar till lagre kapitalbindning och okar
produktionens effektivitet hos foretag. Kédnda metoder &r bland annat Just-In-Time och
Toyota Production System vilka bagge har sin uppkomst i Japan. Svagheten och svarigheten
med Just-In-Time metoden &r att ifall det blir storningar i produktionen sd skapar det
problem (Segerstedt 2009).

1.2 Uppdragsgivare

| detta kapitel presenteras forst allméan information om foretaget Oy Wel-Mach Ab och

koncernen Osterberg Group. Efterat foljer kort 6verblick av lagrets uppbyggnad i korthet.



Oy Wel-Mach Ab

Foretaget Oy Wel-Mach Ab &r en metallverkstad baserad i Vasa som ingar i Osterbergs
Group. Foretaget ar uppdelat i olika avdelningar. Foretaget har en svetsavdelning dar olika
komponenter svetsas samman, en maskinbearbetningsavdelning déar det tillverkas tekniskt
kravande maskinkomponenter, en ytbehandlingsavdelning dar man anvander
glaskuleblastring for att pa det mest effektiva séttet fa fram en fin yta. Wel-Mach erbjuder
aven mekanisk montering. Foretaget hade ar 2016 ca 30 anstallda.

Foretagsnamnet Wel-Mach uppstod ar 2009 da Petsmo Products delade upp sin verksamhet
i tva foretag. Petsmo Products har daremot funnits sedan ar 1978, men verksamheten har
existerat langre an sa. Foretaget Petsmo Products hette tidigare Petsmo Ab innan det koptes
upp av Knut Osterberg. Petsmo Ab grundades pa slutet av 1890-talet men sadlade om till
utrustning for fodertillverkning pd 1940-talet, vilket man kan saga ar starten pa Petsmo
Products och Wel-Mach:s verksamhet (Bagge 2004).

Bada foretagen ar verksamma pa samma tomt och har gemensam lagerverksamhet. Wel-
Mach é&r ett foretag som endast agerar som underleverantor till andra foretag, det vill sdga
att de inte har nagra egna produkter till salu utan alla produkter ar kundspecifika.

Kundkretsen bestér bland annat av ABB, Wértsila och Petsmo Products.

Figur 1 Overblick av verksamhetstomten (Osterbeg Group 2011).



Osterberg Group

Grunden till Osterberg Group lades av Knut Osterberg for 6ver 60 ar sedan. Det hela startade
med att Knut Osterberg grundade ett féretag vid namn Osterberg & Co inom metall- och

plastbranschen (Bagge 2004).

Det var forst runt millennieskiftet som sjélva koncernen skapades och den &r idag en
familjeagd affarsverksamhet. Foretaget Wel-Mach &r ett av de foretag som ingar i koncernen
Osterberg Group. Andra féretag som ingdr i koncernen &r Petsmo Products, Manor, KGN
Tool, Hepmet Ou (Estland), Shanghai Petsmo Trading (Kina), Osterberg Plastic och
Osterberg Baltic Oui (Estland). Utéver dessa ingar dven fastighetsbolaget Oy Kron Plastic

Ab i Osterberg Group.
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Figur 1 Osterberg Groups indelning (Osterberg Group 2014).



1.2.1 Lagret

Foretaget Wel-Mach har en gemensam lagerverksamhet med Petsmo Products. Detta beror
pa att de ar verksamma i samma byggnader och att Wel-Mach &r Petsmo Products

huvudsakliga underleverantor.

Lagerverksamheten skéts i huvudsak av tva personer som jobbar pa heltid och en person
som jobbar pa deltid.

Forvaringen av produkter, material och halvfabrikat sker i utehallar. Dessa ar inte varst fulla

utan det finns tomrum i hyllorna

Figur 2 Bild fran en av Wel-Mach:s utehallar



1.3 Syfte

Syftet med detta uppdrag ar att analysera funktionen av foretagets, Oy Wel-Mach Ab,

lagerverksamhet for att kunna fa ge forbattringsforslag pa méjliga utvecklingsomraden.

Ovriga delmal &r att granska de anstélldas arbetssatt och arbetsmiljo. Dessa delmal kommer

att analyseras pa foljande punkter:

e Resurser och verktyg
o Har de anstéllda de resurser och som krévs for att kunna utfora sitt arbete?
e Utrymmen
o Finns det tillrackligt med utrymmen for att snabbt och effektivt plocka in eller
plocka ut nagot fran en hylla?
o Effektivitet

o Finns det mojlighet att effektivera ett arbetsmoment?

1.4 Avgransning

Arbetet kommer inrikta sig pa Wel-Machs lager som ligger i Dragnashack, Vasa. Det
kommer inte att utfora nagra praktiska forbattringar av lagerverksamheten utan det kommer

istallet att ges forslag pa vad som kan forbattras inom lagerverksamheten.

Examensarbetets storsta fokus ligger pa den ekonomiska faktorn, men det kommer aven att

inrikta sig pa mojliga forbattringar i arbetssatt.

2 Teori

Detta kapitel kommer att beréra den teori som tillampas i arbetet. Det kommer att gas
noggrannare in pa vad ar logistik, lagerhallning, 5S-metoden och hur olika lager fungerar.
Dessutom kommer det att redovisa kort vad effektivitet och ergonomi innebar. Teorin
kommer sedan att std som grund for analysen av foretagets lagerverksamhet och dess

funktion.



2.1 Logistik

Logistik, eller materialadministration, ar ett flode som man stravar efter att gora sa effektivt
som mojligt. Detta innefattar olika aspekter pa materialflodet. Den operativa aspekten
innebar att man uppnar en god inre effektivitet. Den andra aspekten, den strategiska, innebar
att na god standard pa yttre effektivitet med hjalp av ett materialinriktat synsatt (Lumsden
1998).

Materialflodet innehaller produktion, verksamhet och transport mellan leverantor och kund.
Detta flodet paverkas av aspekter sa som kapitalbindning, tid, kvalité och information
(Lumsden 1998). Dagens foretag har utvecklat sina egna logistiklosningar som skapar
sampel mellan olika processer sa foretagets affarsidé stods. En bra utvecklad logistik ger
foretagen mojlighet att sédnka sina totala kostnader, 6ka sina intakter och frigora kapital
(Segerstedt 2009).

Logistik & en gammal disciplin som &r kritisk till var vardag. Manga associerar ordet logistik
med kvantitiva, tekniska eller matematiska utévningar. Ordet har sitt ursprung i franskans
ord "logistique” som hérstammar frdn ordet “loger”. Franska ordet "loger” kan Overséttas

till logi pa svenska, vilket till en borjan syftade pa logi for militara trupper (Taylor 2009).

Pa 1950-talet bérjade man i USA anvanda ordet logistik for att bendmna
trafikledningstransporter. Fore det sa sammankopplade man ordet endast med krigsforing
och arméns funktioner [Ritvanen, 2011]. Dock var det forst pa 1960-talet som ordet logistik
borjade kopplas ihop med naringslivet pa allvar. Ordet logistik hade da inte samma innebord
som idag utan det berérde konkreta aktiviteter sa som transporter, hantering och lagring
(Aronsson, Ekdahl & Oskarsson 2003).

Logistikens historia

Logistiken har funnits sa lange det har funnits utbyten av varor och tjanster (Ritvanen 2011).
Ett av de aldre exemplen &r den militdra logistiken som existerade pa Alexander den Stores
tid. Alexander moderniserade sin armés logistik genom att utesluta oxkarror fran sin har
eftersom de inte holl samma marschtakt som trupperna. Istéllet anvande han hastar, kameler

och asnor som klarade av att halla marschtakten pa 15 engelska mil per dag (Taylor 2009).



7
Romarna utvecklade Alexander den Stores metoder for att utvidga sitt imperium. Detta tack
vare en vél utvecklad infrastruktur och vagarna de byggde vart efter utvidgningen skedde.
(Taylor 2009).

Militéra operationer och krig har alltid varit framsta linjen néar det kommer till utvecklingen
av logistiken. En stor milstolpe for logistiken var forsta varldskriget. Da hade britterna
planerat sin logistik for trupperna daligt, vilket resulterade i skyttegravskrig i flera ar. (Taylor
2009).

Lardomen av detta, var att det inte langre stdimde att det var lattare att forse en armé till fots
med material. | andra varldskriget kom det storsta framsteget inom logistiken: motoriserade

transporter. Detta underléttade anfallsinriktade operationer for armén. (Taylor 2009).

Det kanske kandaste exemplet pa lyckad logistik inom det militara intraffade under
Vietnamkriget. Det var den nordvietnamesiska gerillan som anvéande Ho Chi Minh leden i
kriget mot sydvietnamesiska armén och USA:s armé. Denna led gick fran Hanoi genom Laos
och Kambodija till de sddra delarna av Vietnam. Detta krig avgjordes inte av Sydvietnams
och USA:s dverldgsna militdra makt, utan det avgjordes av Nordvietnams Overlagsna
logistik (Taylor 2009).

Logistikens inflytande i naringslivet tog fart pa 1970-talet pa grund av bland annat oljekrisen
som innebar hogre produktionskostnader, vilket i sin tur tvingade fram sénkningar av andra

kostnader, sa som logistikkostnader (Taylor 2009).

Det var pd 1990-talet logistiken fick sitt genombrott nar foretag upptackte att man med

effektiv logistik dven kunde dka intakterna (Taylor 2009).

Effektiv logistik blev en viktig konkurrenskraft hos foretag eftersom kunden attraherades av
lovord om snabba, flexibla och sékra leveranser. Orsakerna bakom detta genombrott ar flera
(Taylor 2009).:

1. IT-utvecklingen

2. Globaliseringen

3. Kapitalets inverkan pa lénsamheten
4

Kundernas tkade krav
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Logistik i dagens lage ar nagot mera komplext vid jamfarelse med de konkreta aktiviteterna

som lag i fokus under logistikens tidiga dagar.

Idag ar omraden som flexibilitet, kostnader, tid, kapitalbindning och leveransservice ytterst
viktiga och det gar inte att prioritera nagon av dessa omraden pa bekostnad av ett annat. Det
viktiga idag handlar istéllet om att forsoka forandra och forbattra existerande fléden och
processer for att optimera samtliga omraden som namndes tidigare i stycket (Aronsson,
Ekdahl & Oskarsson 2003).

Intern logistik

Med intern logistik menas behandling av material och artiklar inom den egna organisationen
nar det inte ar frdgan om inkommande eller avgaende produkter eller material. Exempel pa
den interna logistikens uppgifter ar underhall av utrustning och montering eller hopséattning
(Ritvanen 2011).

Man kan dela in den interna lagerverksamhetens logistikkostnader i foljande kategorier:

e Hanteringskostnad
o Denna kategori inkluderar kostnader for att driva ett lager. Till detta hor:
agandet av tomten och byggnaden, personalkostnader, kostnader av
arbetsverktyg och intern logistik.
e Administrativa kostnader
o Denna kategori relaterar till utgifter fran administrativa uppgifter som kan
vara bland annat fdljande: mottagande av bestallningar, producering,
fakturering, etc.
e Tillaggskostnader for logistik
o Detta ar kostnader sa som informationskostnader, kostnader for

standardisering och packningskostnader.

Dessa kategorier tar dock inte i beaktande kostnaden som de produkter som ligger i lager
utgor eller materialkostnaden som gick till produktionen av dessa, eftersom kategorierna
endast beror den interna logistiken (Halbeisen 2015).



2.2 Lager

Ett lager hos ett foretag har i uppgift att kunna uppfatta svangningar som sker mellan
produktion och efterfragan pa en produkt. Foretaget arbetar hela tiden for att minska sitt
lager av produkter under kedjan forséljare-kund. Det ar teoretiskt mojligt att klara sig utan
lager ifall foretaget klarar av att eliminera svangningarna mellan produktion och efterfragan
(Storhagen 2011).

Lagerhallning &r inget sjalvandamal utan varje lager skall atminstone ifragasattas en gang,
om inte flera. En del lager skapas for att sékerstélla produktionsflodet vid eventuella
storningar. Manga foretag har dock l6st sina storningsproblem néar de har séankt
lagernivaerna. Da har namligen de dolda problemen blivit synliga. Dock kan &ven

lagernivans sénkning orsaka nya stérningar som inte har existerat tidigare (Lumsden 1998).

Lageruppbyggnad ar den sista utvagen ifall det inte hittas en béttre 16sning till ett problem
(Aronsson, Ekdahl & Oskarsson 2003).

Det kan finnas en hel mangd olika detaljer i ett och samma lager. Detaljerna kan ha olika
forutsattningar for lagring sa som utrymmeskrav och lagervolym. Déarfor kombinerar
foretagen de olika lagerteknikerna hyllfackslagring, djupstapling och stéllagring (Lumsden
1998).

Manga foretag har dock ett lager av olika skal. Oftast handlar det om att sékra tillgangen till
en produkt eller vara. Ut6ver det sa finns det enligt Ritvanen (2011) foljande orsaker till

varfor ett foretag har ett lager:

e Kopta produktsandningar maste lagras.

e Foretaget vill uppehalla god kundbetjéaning.

e Produktutbudet och kundkretsen ar breda.

e Leverantorerna ar opalitliga.

e Priset pa ramaterialet forvantas stiga.

e Ramaterialet ar endast tillgangligt under en viss tidsperiod.

e Ramaterialet kommer i fortsattningen inte att vara tillgangligt.
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Ett lager ses oftast som nagonting ont, men ovanstaende skal &r en del av de goda sidor som
ett lager har (Storhagen 2003). Né&r det galler orsaker till varfér man inte ska ha ett lager ar
de framst kostnadsmassiga. Dessa kostnader presenteras langre fram i kapitlet

lagerkostnader.
Lagerfunktion

Lagret anses ha endast en uppgift i mangas 6gon, vilket &r att tillfalligt lagra produkter.
Lagret har dock manga fler uppgifter i verkligheten (Taylor 2009). Enligt Ritvanen (2011)
hor foljande uppgifter ihop med lagrets funktion:

e Godsmottagning.
o Mottagande av inkommande varor och ankomstkontroll.
e Iplockande i hyllor.
e Hopsamling-
o Man samlar ihop olika artiklar ur olika hyllavdelningar som kunden har
bestallt.
e Packning.
¢ Inventering.
e Granskning av lastpallar.
e Dagsunderhall av utrustning.
e Uppehalla adressystemet och lagerordningen.
e Avgaende logistik.
o Avgaende varor och dess logistik till avhamtningsplatsen.

Utdver dessa sa beror aven; granskningar av forsandelser, kvalitetsgranskningar,
behandlingen av returnerade produkter och undersékning av anvéndningsgrad av

arbetsverktyg, lagrets funktion (Ritvanen 2011).

Taylor (2008) konstaterar darav att lagrets funktion ar mycket mera avancerat &n vad det
verkar vid forsta 6gonkastet. Kundens bestallningar kan exempelvis skapa flera lager inne i
sjalvaste lagret. Det finns méangder av olika alternativ till att fa ett valfungerande lager. Detta
tack vare fortskridande framsteg inom databearbetning och mobila kommunikationer. Dessa
framsteg har mojliggjort for foretag att sjalva skraddarsy en lagerfunktion som passar de

sjalva men dock inte utan utmaningar (Taylor 2008).



11

Lagerlaggning

Det skall vara latt att hitta en viss produkt i ett lager. For att latt hitta produkter anvands

bland annat foljande metoder:

Markning av gods. All markning skall goras tydlig speciellt om forvaringen sker i
hdga stall.

Logisk ordning. Forvaringen skall vara i logisk ordning, exempelvis efter
produktnummer som lastbérarna eller sjalva produkterna ar markta med.
Uppmarkta platser. Varje produkt har en bestamd plats i lagret.

Varierande plats. Detta endast om produktutformningen tillater och ett dataregister
finns tillgangligt for att halla koll pa vad som finns pa en viss plats i lagret for
tillfallet.

Det kan tillkomma tillaggskostnader ifall ett lager &r daligt organiserat, vilket leder till langre

plockningstid (Persson 1997).

Lagertyper

Det finns manga olika typer av lager. Ett foretag kan ha ett eller flera lager inom olika

lagerkategorier. Vilket eller vilka lagerkategorier som anvénds hos ett foretag beror helt

enkelt pa vilka behov foretaget har. Enligt Storhagen (2011) bor atminstone féljande

lagerkategorier ndmnas:

Fabrikslager: Ett lager som &r anslutet till produktionen dar produkterna i lagret har

producerats.

Terminal, depa, centrallager: Denna kategori har manga olika bendgmningar och ar
ett lager dér fardiga produkter lagras men inte &r i anslutning till produktionsenheten

dar produkterna har tillverkats.

Omsattningslager: En lagercykel, det vill saga fran inflodet av en viss kvantitet tills

motsvarande kvantitet lamnat lagret.

Positivt respektive negativt lager: Anger statusen pa lagret med hjalp av volymen.
Positivt lager ar det som faktiskt finns i lagret medan man med negativt lager anser

en eventuell orderkd som uppkommit vid bristen av en produkt.
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o Buffertlager: Beskriver framst produkter som ar i arbete i produktionen. Det &r &ven

ett lager som finns till for att fanga upp variationer mellan inflodet och utflodet.

e Sasongs-och/eller konjunkturlager: Beskriver svangningar i omséttningslagret

som paverkas av sasongs- eller konjunktursmassiga skal pa marknaden.

e Transportlager: Beskriver samtliga lager som &r under transport. Det inkluderar

lager som &r pa vag till eller fran foretaget saval som lager inom egna produktionen.

o Konsignationslager: Ett lager som leveranttren har i sin &go men ar lokaliserat hos

kunden. Detta ger eventuellt kunden en hogre serviceniva.

o Kopplade lager: Med detta menas att flera lager ar kopplade och &r i
beroendeforhallande med varandra. Ett exempel pa detta &r ett terminallager som ar
kopplat ihop med fabrikslagret.

e Genomgangslager, transitlager: Denna benamning beror lagring for en kort tid dar

produkterna lagras i vantan pa t.ex. omlastning.

e Spekulationslager: Detta ar ett omséattningslager som uppstar till foljd av
spekulationskdp vilket betyder att ett inkdp av produkter gors i hopp om att de senare

vid en vidarefdrsaljning skall generera en vinst.

Inkuranslager: Detta ar ett lager som innehaller produkter som saknar efterfragan.

Produkterna kan exempelvis vara fér gamla eller ha nagot fel.

Utover dessa lager finns det dven en lagertyp kallad sékerhetslager. Detta anvands for att
storningar i materialflodet, forsenade leveranser och 6kningar i efterfragan inte skall skapa

brister for att kunna leverera bestdmd mangd vid utsedd tidpunkt (Storhagen 2011).

N

Forsenad leverans
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Figur 3 Sékerhetslagrets funktion (Eazystock 2015).
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Lagerstyrning

Det finns tre huvudfragor som ligger i fokus vid lagerstyrning: ’nédr och hur mycket som
skall bestallas samt vilka sakerhetslagernivaer som ar nodvindiga” (Aronsson, Ekdahl &
Oskarsson 2003)

Syftet med lagerstyrning ar skapa ett lager i lamplig storlek. Ett foretag vill tillfredsstélla
efterfragan med minimal brist pa produkten. P4 samma gang stravar foretaget efter att
minimera kapitalbindningen och ha minimala beordningskostnader (Axsater 1991).
Lagerstyrningen drivs direkt eller indirekt av en planeringsprocess eller en kundorder.
Pafyllinadsbehoven i sjalva lagret avgér om det ar fragan om ett direkt eller ett indirekt
samband (Mattson 2012).

Lagerstyrningssystemet kan aven drivas av en prognos pa en tilltankt efterfragan i framtiden
nar det exempelvis handlar om sasongsprodukter. Dessutom maste man kunna bedéma
eventuella fel prognosen kan ge. Darfor har manga foretag ett sa kallat sakerhetslager som

sékerstaller utbudet vid bristsituationer (Axséter 1991).
Materialstyrning

Vanligen karaktariseras materialstyrningen av tva styrningsmetoder: push och pull. Dessa
kan dven beskrivas som behovsbaserad och planeringsbaserad materialstyrning. (Persson
1997)

Pushmetoden &r en materialstyrning som sker pa producentens eget initiativ vilket betyder
man utgar ifrdn en gjord prognos for att bestimma produktionsmangden och
produktionstakten. (Persson 1997)

Pullmetoden fungerar tvartemot pushmetoden, vilket betyder att den helt &r beroende av
utomstaende bestéllningar. Med denna metod producerar man endast det som har blivit
bestallt. (Persson 1997)

Pull-system '/ \ ’/_\ {\
O\ Ol

frAgan

Prognos

, TR

tem v
o v oRiae

fragan

Figur 4 Skillnad mellan Pull och Push function

: ; Lager O Operation (Persson 1997).
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Forradsarbete

Forradsarbetet efterstravar en effektiv forvaltning av produkterna i lagret. Detta beror till
stor del pa att man skall kunna minimera lagerhallningskostnaden. Detta mojliggérs genom
foljande punkter (Hagberg & Henriksson 2010) :

e Lagrets layout ar praktisk och lokaliseringen ar lampad for sitt andamal.
e Produkter som inte langre ar aktuella skall kasseras.

e Kvarstaende produkter sorteras pa ett andamalsenligt sétt.

Manga forrad anvander frekvenslaggning vid sortering av artiklar. Detta betyder att de
sorteras enligt uttagningsmangd och de artiklar som ofta tas ut ur forradet ar placerade
narmast “utlamningsstallet”. Detta for att tiden att ta fram en artikel skall minimeras till
hogsta grad. Frekvensldggning anvands séllan enskilt, utan istéllet i samband med faktorer
som produkten kraver, sdsom renhetskrav, utrymme, vikt etc. Dessutom ar det vanligt att
placera artiklar som hor till samma grupp néra varandra. Detta eftersom det skall vara lattare
att hitta dem (Hagberg & Henriksson 2010).

Lagerkostnader

Att lagra produkter kostar pengar. Det som manga inte tanker pa ar att det kommer mera
kostnader vid lagring an sjalva inkopskostnaden, papekar (Storhagen 2003). Enligt Axséter
(1991) hamnar vanligtvis den arliga lagerhallningskostnaden pa ca 20 % av lagervardet.

Varje artikel som satts i lager I6per risken att efter en tid bli osaljbar eller oanvéndbar. Ju
stérre mangder av artiklar som lagras och desto langre artiklarna ligger kvar tidsmassigt i

lagret, sa l6per artiklarna risken att sjunka i varde eller bli osaljbara (Mattsson 2012).

Manga foretag koper reservdelar som senare laggs in i ett reservdelslager. Ibland ligger
reservdelen kvar i flera ar utan att den behover anvandas. Har menar Storhagen (2003) att
man skall undersoka hur kritisk reservdelen &r for produktionen. Ifall den inte &r speciellt

kritiskt skall man ifragaséatta dess lagring.
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Det finns dock metoder for att minimera lagerhallning av reservdelar. Dessa ar féljande
(Storhagen 2003):

e Gemensamt lager
o Foretag som har behov av samma reservdelar (dyrbara och lag férbrukning)
kan sla ihop sig for ett gemensamt lager. Exempelvis foretag A har reservdel
nr.1, foretag B har reservdel nr.2 etc. Detta bidrar till att samtliga inblandade
foretag har atkomst till alla behévliga reservdelar.
e Snabba genomloppstider
o Med detta menas tiden fran att reservdelsbehovet uppkommit tills att
reservdelen &r ute hos maskinen. Daremellan tillkommer tid for bestéllning
till och leverans fran leverantor.
e Snabba leveranser
o Behovet av att lagerhalla en reservdel minskar.
e Driftsdker utrustning
o Man anvéander sig av LCP (Life Cycle Profit) metoden vid kdp av nya
maskiner. Detta innehaller kostnader for reservdelar, utebliven produktion
bland annat. Detta underlattar att hitta en Iamplig 16sning.
e Standardisering
o Genom minimal variation pa utrustning och maskiner i produktion minskar
naturligt pa lagrets storlek.
e Fungerande FU
o Ett effektivt forebyggande underhall (FU) minskar pa lagrets storlek. Detta
eftersom féarre fel hos en maskin bidrar till att behovet for reservdelar
minskar. Begynnande fel upptacks i tidigt skede sa att nddvéndiga reservdelar
bestalls till foretaget sa man kan reparera felet vid ett planerat stopp.

Vissa foretag har egen reservdelstillverkning. Detta beror bland annat pa hoga priser eller att

kvalitén ar mycket bristfallig pa de reservdelar som kréavs (Hagberg & Henriksson 1995).

Pa foljande sida foljer ett schema Gver den totala kostnaden for ett lager.
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Investering i varor

Investering i andra
tillgdngar
Vakthallning
Servicekostnader
Kap"italkostnad vid Platskostnader
agda lokaler
Underhall av
lokaler/byggnader
Riskkostnader
Omlokaliseringar

IT tJanster

> Kapitalkostnader

Total
lagringskostnad

Administrativa
kostnader

Figur 5 Totala kostnaden for lagring (Storhagen 2011).

2.3 Lean-metoden

Sjalva huvudidén med Lean-metoden &r att eliminera slésande i tillverkningsprocessen.
Detta innebar inte endast sl6sande av ravaror, utan aven eliminering av arbetsmoment som
inte tillfor nagot varde for processen.

Alla foretag har mojligheten att utveckla eget Lean-system som passar dem bast. Till hjélp
finns olika verktyg s som 5S-metoden som presenteras under nasta rubrik. Dessa verktyg
och metoder hjélper foretag att héja kvalitén pa sina produkter for en lagren kostnad (Vorne
2016).
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2.4 5S-metoden

5S-metoden harstammar fran Japan och ar amnad for arbetsplatsens organisation. Metoden
heter 5S eftersom att den bestdr av fem separata steg och dessa stegs namn borjar alla pa

bokstaven S pa det ursprungliga spraket japanska (Scotchmer 2008). Dessa ar:

e Seiri
o Man sorterar verktyg och material i arbetsmiljén. Endast de verktyg och
resurser som anvands regelbundet skall finnas vid arbetsstationen. Ovriga
verktyg och resurser skall enbart finnas vid arbetsstationen vid den tidpunkt
som de ska anvandas.
e Seiton
o Systematisera nodvandiga komponenter, verktyg och utrustning pa ett sadant
satt att arbetarna hittar dem och vet vart de ska aterlamna dem.
e Seiso
o Arbetsplatsen skall hallas ren. Detta innebér att alla har ansvar éver att halla
arbetsmiljon stddad och 1 representativt skick. Detta gér man med
regelbundna rengoringar.
e Seiketsu
o Detta steg ar mest till for att bibehalla de tre forsta stegen. Detta gors genom
att lagga upp bilder som paminnelser hur omradet skall se ut och anvénda att-
gora-listor for att underlatta detta steg.
e Shitsuke
o Det svaraste steget. Steget fokuserar pa att kontinuerligt halla 5S-metoden
tillampad. Med hjélp av certifiering kan arbetarna fortsattningsvis halla

vikten av 5S-metoden i minnet.

Hela processen dr en komplett metod for forbattring och langsiktig tillvéaxt av foretaget pa
ett sddant satt som forandrar och forbattrar arbetsmiljon pa kulturella och operativa nivaer
(Scotchmer 2008).

Inom lagervarlden tanker man mest pa den fysiska aspekten, det vill sdga ordningen inom
olika omraden av lagret: lagerutrymmen, paketeringsstéllet, godsmottagningen och
distributionen. Detta uppnas med markning av artiklar. Vissa lager har aven visuella system
for att underlatta for personalen nar det skall géras en ny bestéllning av en artikel (Hagberg
& Henriksson 2010).
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2.5 Effektivitet

Effektivitet kan forklaras som graden av maluppfyllelse. Det ses darfér som nyttan som en
utford aktivitet utgor. Effektivitet skall inte blandas ihop med produktivitet. Effektivitet gar

ut pa att gora ratt saker medan produktivitet daremot handlar om att gora saker rétt.

Effektivitet delas upp i tva delar inom ett foretag: inre och yttre effektivitet. Den inre
effektiviteten beror foretagets inre process, vilket handlar exempelvis om hur vél
materialhanteringen och administrationens fungerar. Den yttre effektiviteten paverkas till
exempel av hur val foretagets leveransservice fungerar. Dessa tva delar utgor tillsammans

den totala effektiviteten av en produkt (Lumsden 1998).
Inre effektivitet

Den inre effektiviteten ar, som tidigare papekat, ett matt pa hur bra foretagets rutiner och
inre processer fungerar. Den inre effektiviteten kan forbattras genom att minska pa onddigt
sloseri och icke-vardeskapande verksamhet. Variabler som paverkar detta ar exempelvis
lagerstorlekar, resursanvandning och transportkostnader (Mattsson 2012).

Yttre effektivitet

Marknadens beddémning av foretagets verksamhet kan anses som den yttre effektiviteten.
Det handlar om, som tidigare sagt, hur val leveransservicen fungerar till kunder vilket
innebir; “ett métt pa vad foretaget kan leverera i forhallande till vad kunder forvantar sig fa
levererat” (Mattsson 2012). Variabler som paverkar den yttre effektiviteten ar exempelvis

leveranstider, flexibilitet och leveransférmaga.
Lagrings- och hanteringseffektivitet

Lagringseffektivitet handlar om att anvanda sa mycket som mojligt av lagerytan for att uppna
en hog utnyttjandegrad. Teoretiskt skulle det vara méjligt att uppna 100 procent fylinadsgrad
men dock skulle det skapa enorma problem vid atkomsten av artiklarna. Lagret skulle ge

laga kapitalkostnader men driftskostnaderna skulle vara valdigt hdga (Lumsden 2011).

Hanteringseffektivitet gar ut pa att man snabbt ska kunna fa tillgang till en detalj utan att
behdva flytta pa en annan detalj. Dessutom skall varje detalj vara lattlokaliserad. Denna
metod skulle ge laga driftskostnader men ytterst hoga kapitalkostnader (Lumsden 2011).
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Enligt Lumsden (2011) sa kravs det en kombination av ovanstaende for att den totala
effektiviteten skall vara som hogst. Dessutom sa blir det mera kostnadseffektivt om man
hittar ratt balans mellan hantering och lagring.

3 Metodik

Detta kapitel beskriver metoder och tillvagagangssatt som anvants vid insamlingen av
nodvandig information. Den kunskap man far utifran informationen anvands som grund att
sta pa vid utforandet av detta arbete. For att fa sa stor 6verblick som mojligt av problemet sa

har flera metoder anvénts parallellt.
Metoder

Det finns tva forskningsmetoder nar man skall narma sig ett omrade: kvantitativ eller
kvalitativ. Det som skiljer dessa tva metoder at &r att vid anvandning av kvantitativ metod
sa anvander forskaren “sifferdata” medans kvalitativ metod innebdr att forskaren anvénder
sig av “orddata” (Fejes & Thornberg 2009).

Béagge metoderna kommer att kombineras for att ge en god 6verblick av lagrets verksamhet.
Bada metoderna presenteras nedanfor.

Kvantitativ metod

Vid anvandning av kvantitativa metoder sa baserar man undersdkningen pd numerisk
information. Inom den kvantitativa forskningen &r kategorier och variabler sa som
manniskor och handelser fardigt bestdimda och tydligt definierade av forskaren. Den
information som kravs till forskningen kan erhallas genom att skicka ut en enkét, exempelvis
till en klass. Den besvarade enkéten ger forskaren information som kan analyseras djupare
och fran detta kan man dra slutsatser. Man kan kort sammanfatta den kvantitativa metoden
med att den gar ut pa att forklara nagot (Fejes & Thornberg 2009).

Det som &r fordelaktigt med kvantitativa metoder ar att arbetet efter sjalva processen gar
ganska snabbt och kan till en del forberedas exempelvis med ett fardigt databehandlande

schema dar man kan fylla i data fran en enkatundersokning for vidare analys (Eliasson 2013).



20

Kvalitativ metod

En kvalitativ undersokning innehaller ”orddata”, vilket innebdr bland annat anteckningar,
intervjuer och observationer. Det dr forskaren sjalv som ar det viktigaste forskningsverktyget

vid anvandning av denna metod (Fejes & Thornberg 2009).

Kvalitativa metoder anvands ofta nar det galler att forsta ett sammanhang som inte &r
uppenbart med det samma utan blir tydligt vartefter. Det mest fordelaktiga med kvalitativa
metoder &r att de &r véldigt flexibla, det vill s&ga att det a&r mojligt att anpassa sig efter
undersokningens utveckling och mojligt att fortsatta samla information sa lange det finns

information att hamta (Eliasson 2013).
Observationer

Genom att observera den dagliga verksamheten som sker pa lagret gar det att bilda en
uppfattning om arbetsmomenten samt uppleva arbetarnas installning till arbetet.
Observationerna ger en forstaelse for de olika arbetsmomenten, vilket underlattar att ta fasta

pa eventuella utvecklingsomraden inom lagerverksamheten.
Datainsamling

Wel-Mach anvénder ett ERP-system vid namn C9000. ERP star for ”Enterprise Resource
Planning” och kan benimnas som affirssystem. Detta system ar anpassat for bade foretag
som producerar egna produkter samt for foretag likt Wel-Mach, som specialiserar sig som

enbart underleverantor.



21

Materiaalihallinto Tuotannonohjaus Tiedonkeruu Taloushallinto

Perusrekisterit:
Asiakkaat
Toimittajat g -
Tuoterakenteet
Kuormitusryhmat
Lo
sahkoinen kierratys

Ostotilaukset

Figur 6 C9000 systemets uppbyggnad (CGI 2017).

Informationen kordes manuellt ut till flera Excel-filer, vilket gjorde det mojligt att &ven
analysera data pa datorer utan ERP-programmet C9000. Dessa Excel-filer inneholl data

angaende lagersaldo, forséljning, produktion och materialanvandning.

4 Resultat

| detta kapitel redogors resultaten for de omraden som skulle analyseras, det vill sdga den

ekonomiska synvinkeln, arbetssattet samt arbetsmiljon.

4.1 Ekonomiska delen

Efter utford genomgang av lagrets data kunde det konstateras att en del av lagerprodukterna
hade varit inaktiva under ar 2016. Detta bildar fragor: haller produkten pa att do ut eller ar
det bara tillfalligt att det inte finns nagot behov av den? Har kunden till dessa produkter bytt

underleverantor?

De inaktiva produkternas totala varde ar ca 55 000 €. Detta &r dock ingen stor del av det
totala lagervardet som ligger pa lite dver 800 000 €. De aktiva produkterna som fanns att
tillga i lagrets data utgjorde heller ingen stor del av det totala lagersaldot. VVardet av de aktiva
produkterna som lag i lagret vid genomgangen var ca 45 000 €. Av dessa summor kan man

dra den slutsatsen att det som utgdr den storsta delen i lagersaldot &r ravaror och halvfabrikat.
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Pa denna sida presenteras en tabell dver de aktiva produkterna samt deras kvantitet. VVardet

pa dessa ar runt 45 000€ som papekades pa foregiende sida.

| Eroduks | Lagersaldo 2016 Big 3
Bl 4 Big 23
B2 1 B40 5
B3 1 B4l g
B4 3 B42 9
B3 173 Bd3 2
Bf 20 [ Baz 1
B7 22 Bd5 1
BS 20 B46 4
B9 2 B4T g
Bl0 2 Bag 3

| Bl 2 B49 §
B12 1 B30 9
Bl3 18 Bil 6
Bl4 B3l 47
Bl3 20 B33 2

| Bl6 16 B34 5
BI17 4 B33 74
Big 2 B3& 7
Bl 13 B7 =
B0 21 B3z g
| B2l 20 Bi% 2

22 4 BS0 4
B23 4 Bél 1
B4 20 B2 7
B2 : B63 17
B26 13 B4 19
B27 2 B&5 3
B3 11 B&& 131
B29 13 B&7 r\
B30 3 B3 5
Bil 3 B&S &
Bil & B0 11
B33 2 Bl 12
B34 20 B2 3
B13 3 BT3 )
Big 2 B74 14
B3I 20 75 28

Figur 7 Tabell 6ver aktiva produkter i lager

Det som ytterligare kan nimnas ar att de aktiva produkterna utgjorde ar 2016 ca en
niondedel av den totala omsattningen, vilket innebdr en summa pa ca 500 000 €.

Pa foljande sida finns en tabell 6ver de inaktiva produkterna samt deras
lagerkvantitet i slutet av ar 2016. Vardet pa dessa inaktiva produkter ar ca 55 000€
vilket aven namndes pa foregaende sida.
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| Erodukt | Lagersaldo 2016 | A26 11
Al a3 AT 5
A2 31 Alg 4
A3 1 A29 3
Ad 2 A3D 4
As 12 A3l 13
A6 § A32 4
AT 16 A33 6
ASB 5 A4 Y
AQ 10 A5 19
AlD 54 A3 2
All 50 A37 10
AlZ 3 Aze y)
Al3 10 A3 6
A4 111 A4D 37
Al3 26 Adl 15
Al6 10 AdD )
Al7 2 Ad3 11
AlS 13 Add
Al9 11 A4S i)
A20 19 Ad6 5
A2l 10 Ad7 10
A22 2 A4S y)
A23 3 A49 18
A25 3 A5D 39

Figur 8 Tabell dver inaktiva produkter i lagret

4.2 Arbetssatt

Under rubriken syftet beskrevs det att ett delmal var att analysera arbetssatt i lagret. Detta

skulle ske genom observation av de anstalldas olika moment under dagens lopp.

Angaende redskapen i lagret sa har de anstallda tillgang till sdna hjalpmedel som underlattar
de arbetsmoment som jag har bevittnat under mina observationer. Det fanns arbetsredskap
for forflyttning av produkter. Detta innebar minskad forslitning pa egen kropp.

Packningen skedde dven utan problem. De har de redskap som behdvs for att skota detta

smidigt, atminstone under de observationer jag utforde.
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4.3 Arbetsmiljo

Tidigare namnde jag 5S-metoden. Wel-Mach hade tillsammans med Petsmo Products infort
5S-metoden en gang i tiden, men detta har dock smatt fallit i glomska eller i stort sett

frangatts.

Trots att detta har frangatts skulle det vara fordelaktigt att anvanda sig av punkten Seiso,
vilket innebar att halla arbetsplatsen ren. Fordelen med att halla arbetsplatsen ren och i
ordning ar att ifall det blir bratt kan man effektivt utfora sina uppgifter utan att material och
annat &r i vagen. Detta bromsar effektiviteten vid ett arbetsmoment om man maste borja

flytta pa objekt fore man kan utfora det tilltankta arbetet.

Orsaken till att jag tar upp detta &r observationen av mottagningshallens ordning. Det var
oorganiserat och det pastods att ingen hade haft tid att aterfora objekten till sina respektive
stallen. Detta kan atgardas med schemalagda stadtillfallen, vilket punkten Seiso i 5S-

metoden gar ut pa.

4.4 Ovrigt

En annan observation jag gjorde pa utelagren var att mittenradens hylla hade fatt sig ett par
tornar i kanten. Detta ledde mig till att undra ifall det skulle 16na sig att installera hérnskydd

just vid dessa. Orsaken ar att ifall nagot tar i hornet sa finns det en risk att hyllan kan ramna.

Figur 9 Mittenradshylla med térn
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Losningen till detta skulle vara ett gavelskydd som installeras langs golvet. Detta skulle ge

skydd at hyllans horn som ar mest utsatta eller i riskzonen for att fa tornar.

Figur 10 Exempel pa gavelskydd for hylla

5 Diskussion

Huvudsyftet med arbetet var att analysera Wel-Machs lagerfunktion. Analysen utfordes i
stor del med hjélp av datainformation uttagen ur ERP-programmet C9000. Med detta fick
man en klar bild dver att produkter har statt en langre tid inaktiva och kan behova battre

uppfoljning. Med detta kan man konstatera att en del av syftet uppnaddes.

Ett annat delmal var att analysera arbetsmetoder och arbetsmiljén. Delmalet arbetsmetoder
uppnaddes inte eftersom jag hade oturen att storsta tiden av examensarbetets gang
sammanfoll med den lugnaste perioden for foretaget pa ca fem ar. Detta fick jag hora i
efterhand. Detta ledde till att arbetsmomenten var valdigt fa under de arbetsdagarna jag var
pa plats och observerade. Arbetsmoment som bestéllning av ramaterial och betalning av
fakturor ar svara att analysera och hitta forbattringar pa genom observationer, men tyvarr

bestod dagarna for det mesta av dessa.

Examensarbetet har till en del varit knepigt eftersom Wel-Mach tillverkar storsta delen av
sina produkter mot kundorder vilket resulterar i minimalt lager. Darfér ar det inget
traditionellt lager som vi talar om. Pa grund av att det inte &r nagot traditionellt lager s var
det inte mojligt att anvanda vanliga analysmetoder till exempel ABC-analys pa lagret.
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Analyseringen av data var véldigt tidskravande. Det var flera Excel-filer som skulle granskas
mot varandra for att kunna ge en klarbild 6ver lagerverksamheten. Dessa Excelfiler var jag

tvungen att ga igenom manuellt.

Sa har i efterhand kan jag konstatera flera saker som jag kanske borde ha gjort annorlunda.
En sak &r att jag borde ha besokt foretag som &r likt Wel-Mach i strukturen, det vill séga
agerar som underleverantor. Detta skulle gett mig en béttre uppfattning av den typen av lager
jag skulle analysera an att lasa om onddiga teoretiska funktioner i bocker angaende

traditionella lager vilket i slutdndan var bortkastad tid.

5.1 Slutord

Detta examensarbete har varit larorikt. Det har gett mig en djupare insikt inom
lagerhantering och lagerfunktioner. Att utfora examensarbetet pa Wel-Mach har gett mig
mycket och jag nojd éver det vanliga bemotande jag har fatt av de anstallda. Personer som
jag vill rikta ett extra tack at ar Andreas Gammelgard som har varit min handledare fran
Novia, Tom Lassfolk som har varit min kontaktsperson fran Wel-Mach:s sida och de

anstallda pa lagret.
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