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Forord

Detta examensarbete dr den sista momentet 1 var utbildning Transport Management som har
genomforts varterminen 2020. Den har utforts 1 samarbete med ett grossistforetag dir vi har
gjort en fallstudie. Det har varit en berikande upplevelse dér vi som forfattare har fatt

anvinda och erhélla nya kunskaper inom logistik.

Vi vill borja med att tacka det foretaget vi har gjort var fallstudie hos. Vi vill ytterligare tacka
de arbetare pé foretaget som har stillt upp med intervjuer och observation och dirmed tillfort
anvéindbar information till var unders6kning. Vi vill dven rikta ett stort tack till var
handledare som har bidragit med virdefulla kommentarer och viglett oss genom denna

process.

Malmo, maj 2020

Naxhie Vejselji Dafina Koxha Rina Beqiri



Abstract

The purpose of this case study was to investigate and analyze the methods used to streamline
the order picking process at the company's warehouse operations. The purpose was expanded
with three research questions to be able to immerse ourselves in areas such as picking,
placement of articles and route alternatives in order to find methods that can make these areas
more efficient. The study was conducted using qualitative studies where interviews and
observations were used to investigate the warehouse activities of the company. This
qualitative study showed that the pickers have great autonomy and that there are several
different parallel routines in order picking, picking routes and placement of items. Previous
research has highlighted the importance of methods and routines in these activities to
improve efficiency and reduce time management in the order picking process. The results of
this study describe various recommendations and measures that the investigated company can
take to facilitate in the order picking process. The study shows that when implementing
methods in the order picking process, the company can reduce the transport distance, find
articles easier, maximize the warehouse layout and orders that are manually entered into the

business system can be transferred automatically.

Keywords: order picking, route planning, warehouse efficiency, placements, methods,

layout.



Sammanfattning

Syftet med denna fallstudie var att undersdka och analysera vilka metoder som anvéinds for
att effektivisera orderplockprocessen pa foretagets lagerverksamhet. Syftet utkades med tre
fragestdllningar for att kunna fordjupa oss inom omradena som plockning, placering av
artiklar samt ruttalternativ for att komma fram till eventuella metoder som kan effektivisera
dessa omraden. Studien har genomforts med hjilp av kvalitativa studier dir intervjuer och
observationer har anvénts for att undersoka lageraktiviteterna hos foretaget. Denna kvalitativa
undersdkning visade att plockarna har stor autonomi och att det finns flera olika parallella
rutiner vid orderplockning, plockrutter och placering av artiklar. Tidigare forskning
framhéver att det ar viktigt med metoder och rutiner i dessa aktiviteter for att effektivisera
samt minska tidshanteringen 1 orderplockprocessen. Resultatet fran denna studie redogoér
olika rekommendationer och dtgérder fran litteraturen som det undersokta foretaget kan vidta
for att underlétta orderplockprocessen. Studien visar att vid implementering av metoder i
orderplockprocessen kan foretaget minska pa transportavstdndet, hitta artiklar enklare,
maximera lageryta samt att bestédllningar som manuellt fors in 1 affarssystemet vergér till en

automatiserad overforing.

Nyckelord: orderplock, ruttplanering, lagereffektivitet, placering, metoder, affarssystem,

layout.
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1. Inledning

[ detta inledande kapitel beskrivs bakgrunden for det imne som ska studeras. Ddrefter
beskrivs orderplockprocessen samt de metoder som paverkar effektiviteten i
lagerverksamheten. Vidare diskuteras problemfragor som leder till syftet och

frdgestdllningar for arbetet. Kapitlet avslutas med studiens avgrdinsning samt disposition.

1.1 Bakgrund

Lagerverksamheter spelar en vésentlig roll 1 foretags forsorjningskedja. Vanheusden, Van
Gils, Caris, Ramaekers och Braekers (2020) skriver att mottagning, lagring, orderplockning
och frakt &r centralt for varje lagerverksamhet. Med marknadsutvecklingar sdsom en vdxande
e-handel, globalisering och 6kade kundkrav blir det allt mer invecklat att hantera
lagerverksamheten pé ett effektivt sitt. Denna marknadsutveckling bidrar till att det skapas
konkurrens mellan lager och for att konkurrera ut varandra utlovas snabba och korrekta

orderleveranser och orderplockning spelar en vésentlig roll 1 denna konkurrens.

Bland alla aktiviteter som utfors i ett lager anses orderplockning vara en av den mest kritiska
processen 1 lagerverksamheten. De Koster, Le-Duc och Zaerpour (2012) beskriver
orderplockning som en process dir produkter himtas fran lagring som svar pé att en kund
begirt det genom en order. Enligt Petersen (2002) &r orderplockning den mest intensiva och
tidskrdvande aktiviteten pa ett lager som samtidigt krdver enorma kostnader. Vidare fortsétter
de Koster et.al. (2012) med att orderplockprocessen kan ta att konsumera upp till 60 procent
av all arbetskraft 1 lagret och att det uppskattas att kostnaderna for denna aktivitet utgor
ungefdr 55 procent av de totala driftskostnaderna. Det dr dérfor enligt Roodbergen, Vis och
Taylor (2015) ytterst viktigt med att finna metoder som skapar mer effektivitet till denna

aktivitet sdvil som att det ddrefter minskar pd kostnader.

1.2 Problematisering

Lageraktiviteter bidrar till att utféra arbetskriavande tjanster till kunder. Med nya
marknadsutvecklingar sdsom globalisering och tkade kundkrav tvingar det lager till att
hantera en stor mingd order till en kort tid. Van Gils, Ramaekers, Caris och de Koster (2017)
hévdar att pa grund av de 6kade kraven kan det leda till underprestanda som dérefter kan leda

till hoga kostnader for foretaget och otillfredsstidllda kunder. Grosse, Glock, Jaber och



Neumann (2015) skriver att trots betydelsen av minskliga faktorer inom orderplockprocessen
finns det vildigt lite forskning kring sjidlva arbetsbelastningen jimfort med vad som finns
kring lagerplanering. De Koster, Le-Duc och Roodbergen (2007) menar att det géar att minska
pa ledtiden genom manuell orderplockning eftersom det dr enklare f6r kundanpassning och
sista minuten fordndringar i ordern. Trots att den manuella orderplockningen ir den
vanligaste finns det andra metoder som till exempel automatiserade plockning. En
automatiserad orderplockning leder till firre misstag och okade orderplocknings kvantiteter
men dr ddremot dyrt att implementera. Russel och Meller (2003) menar att
orderplockningssystem behover utvecklas da allt fler foretag expanderar sina lager samt 6kar
deras sortiment. Elbert, Franzke, Glock och Grosse (2016) skriver att under aren har
tidsfonster till att plocka order minskat da kundorder idag kriver att hamtas och levereras pa
ett snabbare och mer effektivare sitt. Detta leder till att det maste finnas mer produktiva
metoder i hur orderplockning ska utforas for att foretaget ska kunna uppna effektivitet.
Roodbergen et al. (2015) skriver att med effektivare orderplockning kan foretaget minska pa
eventuella kostnader inom lagerverksamheten samtidigt som de fortsétter med att erbjuda

snabba leveranser och behaller sin goda kundservice.

Won och Olafson (2005) menar att anvindningen av ruttplanering i ett lager gor att restiden
minskas mellan artiklar som plockas som i sin tur gor att orderplockprocessen effektiviseras.
Ruttplanering minskar inte bara pa restiden utan gor dven att flera order kan plockas
samtidigt. Trots att en forbestdmd ruttplanering fungerar i praktiken kan de dven begrinsa
orderplockare fran att kunna utfora plockningen pa de sitt som fungerar bist for dem. Detta
medfor att det i slutdndan snarare skapar ineffektivitet i orderplockprocessen. Dukic och
Oluic (2007) menar dirfor att det dr viktigt att ha flera ruttalternativ dér rutten bestims sjilv

av orderplockare beroende pa deras kunskap och forméaga.

I det foretag som vi har gjort var fallstudie framkommer det att personalen har for stora
ansvarsomraden dér de tar hand om hela processen, fran att kunden lagger ordern till
utleverans. De stora ansvarsomradena kan leda till felplock och misstag da de har mycket att
gora men for lite resurser till att uppna effektivitet. I detta lager dr det endast tre arbetare som
arbetar med orderplockning, ddrav en av dem &r en arbetare pa deltid. Detta dr anledningen
till varfor foretaget behover eventuella metoder pa hur de kan forbittra och effektivisera
deras orderplockprocess. Foretaget har idag ett lager som fungerar bra men det finns

utrymme for vidare utveckling.



1.3 Syfte och fragestillning
Syftet med detta examensarbete dr att undersdka och analysera metoder som anvénds for att

effektivisera orderplockprocessen i ett lager.

Detta arbete kommer att besvara pa foljande fragestillningar:

e Hur utfors orderplockprocessen?
e Hur kan plockning, ruttalternativ och placering av artiklar paverka effektiviteten i
orderplockprocessen?

o Vilka framtida atgirder kan vidtas for att forbattra orderplockprocessen?

1.4 Foretagsbeskrivning

Foretaget har begirt att forbli anonyma och vi har f6ljt deras 6nskemaél 1 detta arbete. I
fortsittningen kommer foretaget att benimnas som “Foretaget™ eller “de” for att skydda deras
identitet. Foretaget ér ett svenskt grossistforetag som erbjuder och séljer el, VVS och
bygginstallationsdelar. Foretaget startades 1987 dér de forst var ett enskilt foretag men som
sedan koptes upp av en storre koncern som de nu tillhor. Verksamheten har ett urval av

produkter fran vilkénda leverantdrer som de erbjuder till sina kunder.

1.5 Avgriansning

For att utfora detta examensarbete, inom den angivna tidsramen, behdver vi avgransa oss. |
var fallstudie dér vi studerar ett foretags lagerverksamhet har vi valt att avgransa oss endast
pa orderplockprocessen. De omraden som ingar i orderplockprocessen kommer att tas upp i
studien, vilket d& ar ruttplanering, artikelplacering, plockningsmetoder och lagerlayout.
Ovriga lagerhanteringsaktiviteter kommer att niimnas for att tydliggora vilka metoder som

kan anvindas for att effektivisera orderplockprocessen hos foretaget.

1.6 Disposition

Studien dr indelat 1 sju olika kapitel for att ge ldsaren en tydlig struktur av innehéllet. I det
inledande kapitlet presenteras problematisering, syfte och fragestéllningar samt en kort
beskrivning av det foretag vi har gjort var fallstudie hos. Nésta kapitel dr en metoddel som

bestar av hur vi har gatt tillvdga samt hur det empiriska och teoretiska materialet har samlats.



Tredje kapitlet dr det teoretiska ramverket som bestar av relevanta teorier som ska kunna
besvara pé vart syfte och fragestéllningar. Dérefter kommer kapitlet om det empiriska
materialet som dé har samlats genom kvalitativa metoder 1 form av intervjuer och
observationer. Darpa kommer analyskapitlet diar det empiriska och teoretiska materialet
analyseras for att kunna komma fram till slutsatser som besvarar pa studiens fragestallningar.

I det sista kapitlet presenteras de slutsatser som har framkommit genom analysen.



2. Metod

[ detta kapitel beskriver vi vart tillvdgagangssdtt under undersékningens process. Forst
presenteras var litteraturstudie, foljt av var datainsamling for att redogéra hur vi har valt att
ga tillvdaga. Ddrefter presenteras tillvigagdangssidittet for att fa fram det empiriska materialet.
Slutligen presenteras validitet och reliabilitet i var fallstudie samt de etiska overvigandena

med studien.

2.1 Litteraturstudie

En litteraturstudie &r enligt Host, Regnell och Runeson (2006) en studie som genomfors for
att fi en forstaelse av tidigare undersokningar inom det &mne forskaren ska fordjupa sig 1. En
undersdkning bor enligt Denscombe (2000) alltid ha en litteraturstudie dé det indikerar att
forskaren innehar kunskap om tidigare undersokningar. Den litteraturstudie som har
genomforts 1 detta arbete har genererat till Iimpliga och relevanta teorier om

orderplockprocessen.

Den insamlade litteraturstudien har sedan jamforts med den fallstudie som vi har genomfort
hos foretaget. Den litteratur som har noga studerats och anvénts ér skriftliga kéllor vilket har
framst kommit fran bocker och vetenskapliga artiklar. Enligt Host et al. (2006) ar det viktigt

att de studerade kéllorna kritiskt granskas for att sedan vélja ut de med hogst trovirdighet.

For att hitta bocker som var ldmpliga f6r vart @&mne gjordes en skning hos biblioteket pa
Malmo universitet samt Malmo stadsbibliotek. De vetenskapliga artiklar som vi har tillampat
1 undersokningen har vi fatt tag pad genom att anvénda oss av databaserna Google Scholar och

29 ¢

LibSearch. Sokorden som vi la fokus pa var “orderpicking process”, “warehouse efficiency”
samt “warehouse layout”. Detta for att kunna urskilja och vilja artiklar som var mest

relevanta for var studie.

2.2 Forskningsmetod

2.2.1 Fallstudie
Genom en fallstudie far skribenten mojlighet att fordjupa sig 1 ett specifikt utvalt omrade och
skapa en tydligare bild av en foreteelse som inte gér att beskrivas genom bara kartliggning

(Host et al 2006). Vidare hdavdar Host et al. (2006) att metoden fallstudie innehaller



intervjuer, observationer samt arkivanalyser. | denna studie har vi valt att undersdka metoder
som anvinds for att effektivisera lagerverksamhetens aktiviteter hos ett foretag med fokus pa
orderplockprocessen. Information har samlats in genom intervjuer och observationer for att
kunna fi en nidrmare bild pa orderplockprocessen hos det utvalda foretaget. Yin (2007)
skriver att en fallstudie gor att forskningen far en bredare inblick och tydligare svar pa
problemformuleringen. Fallstudien har bidragit till en 6kad kunskap samt forstielse av

foretagets lagerverksamhet och genom detta har vi kunnat besvara fragestéllningarna.

2.2.2 Studiens ansats

Bryman (2011) menar att det finns tva typer av ansatser som kan anvéndas under en
forskningsundersdkning, en deduktiv och induktiv ansats. En deduktiv ansats innebér att
forfattaren med hjélp av teorin tar fram hypoteser for att sedan analysera detta empiriskt.
Gren och Hallin (2003) menar att induktiv ansats dr nir forfattaren anvander det empiriska
materialet och analyserar den for att fa fram teorin. Det finns en tredje ansats som Patel och
Davidson (2011) beskriver som en abduktiv ansats. Det dr en kombination av deduktiv och
induktiv ansats dir bade teorin och empirin bygger pa varandra. Den abduktiva ansatsen har
anvénts 1 var fallstudie eftersom vi har bade valt ut teorierna i1 forvdg men dven lagt till teorier

efter att det empiriska materialet har samlats.

2.2.3 Kvalitativ och kvantitativ metod

Enligt Jacobsen (2002) finns det olika fordelar med de olika forskningsmetoderna beroende
pa fragestillningar och teorier som forskaren utgar fran. Enligt Olsson och Sérensen (2001)
anviands kvalitativa och kvantitativa forskningsmetoder for att kunna utfora undersdkningar
inom ett omrade, ibland anviands dven en kombination av dessa. For denna fallstudie har vi
anvéant oss av den kvalitativa metoden. Vi valde att inte anvdnda oss av en kvantitativ metod
eftersom véra fragestillningar inte kunde besvaras med denna metod. Alvehus (2013) menar
att en kvalitativ metod ger en djupare inblick 1 hur en situation kan se ut, dar fokus ligger pa
detaljerna. I denna studie valde vi den kvalitativa metoden eftersom denna datainsamling
ger oss en helhetsbild pd hur foretagets orderplockprocess ser ut da vi samlar information
direkt fran det undersokta foretaget. Enligt Alvehus (2013) &r intervjuer och observationer
nagra kvalitativa undersokningar som kan anvéndas, bade var for sig men dven tillsammans.
Vi bestdmde oss att anvinda bada metoder eftersom de kan ge en mer detaljerad bild pa hur
orderplockprocessen gér till. Observationer fungerar som en kompletterande del som ger oss

mojligheten att sjdlva uppméarksamma hur foretaget arbetar utdver vad de har bidragit med



frén intervjuerna. Denna metod ger oss chansen att skapa var egen uppfattning och

forstaelse for situationen.

2.3 Datainsamling

2.3.1 Primdrdata och sekundiirdata

Denscombe (2000) skriver att det finns olika datainsamlingsmetoder som kan anvéndas for
att samla in data till en undersokning. Vilken metod som anvénds beror pa vad som &r
passande for fallstudien. Den datainsamlingsmetod vi har anvént dr primérdata och
sekundérdata. Primérdata forklarar det empiriska materialet som kommer fran den egna
undersdkningen, som da kan vara i1 form av intervjuer, enkéter, observationer och
fokusgrupper (Alvehus, 2013). I denna fallstudie har vi anvént oss av intervjuer och
observationer som var primérdata. Detta for att kunna {4 en helhetssyn pd hur
orderplockprocessen gér till hos foretaget, bdde praktiskt och teoretiskt. Alvehus (2013)
fortsdtter med att sekundirdata innebér de redan existerande materialet som har samlats vid
ett tidigare tillfdlle. De sekunddrdata vi har anvint oss av 1 det teoretiska ramverket &r
vetenskapliga artiklar och litteratur. Dessa teorier stills sedan upp med det empiriska

materialet och analyseras for att uppna syftet och de fragestillningarna i fallstudien.

2.3.2 Intervjuer

Intervjuer ér enligt Bryman (2011) en metod f6r att samla in data. Intervjuer anvénds 1 syfte
om att fa en djupare inblick och trovérdig information. Alvehus (2013) skriver att det finns
tre olika intervjuformer, strukturerad intervju, ostrukturerad intervju och semistrukturerad
intervju. En strukturerad intervju innebar att intervjuaren har forberedande fragor innan
intervjutillfallet. Med denna metod kan intervjuaren redan ha férberedda svar innan intervjun
och dven paverka respondentens svar. Ostrukturerad intervju innebér att det inte finns nigra
forberedande fragor, hér skapas det en vanlig dialog mellan intervjuaren och respondenten.
Semistrukurerade intervju dr den mest anvinda intervjumetoden eftersom intervjuaren stéller
forberedda fragor samtidigt som utrymme for f6ljdfragor och ytterligare diskussion finns.
Denna metod ger respondenten storre mdjlighet att styra intervjun till skillnad frén
strukturerade intervju. Intervjumetoden som vi valde att anvdnda var en semistrukturerad
intervju eftersom vi ville ha en kombination av forbestdmda fragor med rum for diskussion 1
form av foljdfragor och eventuellt nya samtalsomraden som kan uppsta. Vi valde bort de

andra intervjumetoder eftersom vi ansédg att de inte var lampliga for vart arbete. Strukturerade



intervjuer kan leda till att det blir enkelt att missa viktig information och ostrukturerade

intervjuer kan bli for 6ppna som dérefter gor det svarare att uppna arbetets syfte.

2.3.3 Observationer

Observation ar enligt Halvorsen (1992) dr en metod som gor att forskare kan undersoka olika
aktiviteter genom att iaktta det utvalda omradets dtgérder. I denna studie har observation
anvénts for att f4 information som inte kunnat hdmtas fran intervjun. Host et al. (2006)
hivdar att det finns fyra olika observationer. Observerande deltagande, fullstindig

deltagande, deltagande observator och fullstindig observator.

Host et al. (2006) menar att observerande deltagande innebér att observatdren dr med i1 den
observerande kategorin men att den gruppen vet att denne person dr observatoren samt att
denne dr pa plats. Denna typ av observation utférs genom att skriva datainsamlingen i en
journal. Detta dr den metod som vi anvinde oss av eftersom inkdparna var medvetna om att
de blev observerade. Anledningen till att vi valde denna metod 6ver de andra metoder &r
eftersom vi ansag att det var béttre for var studie att de vet om att de blir observerade. Host et
al. (2006) menar att fullstindig deltagande innebér dven hir att observatoren ar deltagande 1
gruppen men att dem inte vet om att denne dr observatér. Denna typ av observation utfors
genom att skriva datainsamlingen 1 anteckningar. Deltagande observation innebér att
observatoren dr delaktig 1 kategorin men att denne inte forsdker gdmma detta fran gruppen.
Datainsamlingen gors genom Oppna intervjuer och inspelningar under observationens ging.
Fullstdndig observation innebér att observatoren inte finns med 1 kategorin och ér dérfor inte

pa plats. Denna observation kan utforas genom kameradvervakning.

2.4 Tillvagagangssatt

Patel och Davidsson (2011) menar att det ar viktigt att kunna redogora for datainsamlingen
och arbetsgangen for att visa ldsaren hur den empiriska informationen har samlats in.
Eftersom vi har anvint oss av flertalet kvalitativa metoder dr det ytterst viktigt att forklara

tillvdgagangssittet for dessa metoder.

2.4.1 Infor intervjuerna och observationer
Infor vart besok hos foretaget behovde vi planera véra intervjuer och observationer. Vi tog
kontakt med var kontaktperson pé foretaget for att boka in ett mote for intervjuer och

utférande av observationer. Eftersom det enbart arbetar fyra personer pa de lager vi besokte



kunde vi intervjua samtliga arbetare. Vi intervjuade tva inkdpare, en lagerchef och en inhyrd
personal. Anledningen till varfor dessa blev valda ér eftersom de kan ge oss en inblick fran
olika synvinklar pa hur orderplockprocessen gar till 1 foretaget samt att det dr de enda
arbetarna 1 lagret. Vi beslutade oss att varje intervju skulle vara upp till ungefér 45 minuter da
vi inte ville ta mycket av deras tid. Vi valde att intervjua respondenterna separat eftersom
enligt Bryman och Bell (2013) kan storre grupper paverka och motverka deltagarna frén att
delta 1 diskussionen om gruppen &r for stor. Nar intervjufrdgorna var skapade skickades dessa
fragor till foretaget for granskning samt for att de skulle kunna férbereda sina svar infor

intervjutillfallet.

Infor observationen forberedde vi observationsprotokoll pa vad som ska undersdkas. Vi
tittade enbart pa hur de utfor sina arbetsuppgifter, med fokus pa orderplockningen. Vi ville se
hur dessa inkdpare plockar sin order och om deras metoder skiljer sig frn varandra. Vi
beslutade oss for att endast observera tva inkOpare eftersom dessa dr heltidsanstillda och har
arbetat for foretaget 1 minga ar. For att inte padverka deras arbetssétt valde vi att inte skicka
observationsprotokollet 1 forhand till foretaget, detta for att fi en genuin upplevelse av hur de

arbetar 1 praktiken.

2.4.2 Utformning av intervjufrdagor

De intervjufragor som valdes ut var menad for att ge oss en helhetssyn pa hur deras
lagerverksamhet dr strukturerad. Bryman och Bell (2013) menar att de fragor som véljs ut
vid utformningen ska vidare kunna leda till en diskussion snarare &n endast entydiga svar. Vi
har dven anvént oss av tydligt och begripligt sprak som passar respondenterna vilket Bryman
(2011) anser ar ytterst viktigt. Vi delade upp frdgorna 1 olika kategorier for att gora det
enklare for respondenterna att fokusera pa ett &mne 1 taget. De kategorier som
intervjufragorna utformades efter dr introduktionsfragor, perspektiv, lager, artikelplacering,
ruttplanering, orderplockning, 6vrigt. Detta for att, enligt Kvale (1997) kan
introduktionsfragor fungera som en mjukstart for respondenterna dir de far enklare fragor
som ska leda till en djupgdende intervju. Detta gjorde att vi fick veta lite
bakgrundsinformation om personalens arbetsroll och vad deras ansvarsomraden dr. Direfter
kunde vi ga vidare in pé de fragor angdende vart &mne som vi ville fordjupa oss 1.
Sammanlagt har vi skapat totalt 40 fragor (se bilaga 1), ddremot stélls inte samtliga 40 fragor
till varje respondent for att undvika att fa repeterande svar. Vissa fragor utformades pa ett vis

att foljdfragor kunde stéllas pé plats for att skapa en diskussion.



2.4.3 Genomforande av intervjuer

Vid borjan av motet under intervjutillfdllet valde vi att dela upp oss for att som tidigare ndamnt
inte ta upp mycket av deras tid. Tvé av oss skulle genomf6ra intervjuerna medan en av oss
skulle utféra observationer. Intervjumétet dgde rum i foretagets konferensrum dér intervjun
genomfordes ostord vilket Bryman (2011) foreslar &r visentligt for att skapa en avslappnande
milj6. Som var forsta intervjuperson valde vi lagerchefen da vi ansag att han kunde ge oss en
inblick till hur aktiviteterna 1 lagerverksamheten planeras di han besitter den kunskap som
resterande respondenter inte har. Intervjufrdgorna stélldes i1 ordning dér vi boérjade med att
stélla introduktionsfrdgorna som enligt Kvale (1997) ska fungera som en mjukstart for resten
av intervjun. Med tanke pa att vi sdnde ut fradgorna 1 forvig visste respondenterna att intervjun

skulle besta av olika samtalsomraden.

For att underlatta intervjuprocessen och for att erhélla mycket information frén intervjuerna
valde vi att enbart en av oss 1 taget skulle stdlla fragorna medan den andre skulle anteckna
svaren. Detta forenklade intervjun bade for oss och for respondenterna da de kunde fokusera
pa en person 1 taget. Anteckningarna frin intervjun gjordes pa en dator for att snabbt kunna
skriva samt redigera vid misstag, vilket hade varit svirare om de gjordes for hand. For att fa
lite variation valde vi att turas om vem som stéller fraigorna och vem som antecknar. Detta
gOr att beroende pa vem som intervjuar kan foljdfragorna se olika ut och dirmed leda till
olika diskussioner. Efter vér intervju med lagerchefen gick vi vidare till Inkopare 1 {6ljt av
Inkopare 2 dér de kunde ge oss en mer detaljerad beskrivning av lageraktiviteterna. Detta
eftersom det dr deras dagliga arbetsuppgifter att hantera orderplockprocessen till skillnad frén
lagerchefen som sitter for det mesta péd kontoret. Den sista intervjupersonen blev den inhyrda
personalen som arbetar dédr endast deltid men innehar mycket kunskap inom

orderplockprocessen dér det dr personens enda arbetsuppgift.

Under dessa intervjuer stillde vi frdgan om vi kunde spela in intervjun via en ljudinspelning,
vilket enligt Yin (2009) &r ett sétt som oftast anvinds. Nackdelen med att vilja spela in
intervjuerna &r att en del personer inte vill bli inspelade pé grund av personliga skil, vilket &r
vad som intriffade oss med Inkdpare 1. Med ljudinspelningar dr det viktigt att det ska ske 1
en tyst miljo for att f4 en ren ljudinspelning som har hog kvalitet, vilket Bryman (2011) dven

foreslar, och detta var mojligt for oss da vi satt 1 ett konferensrum.
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2.4.4 Genomforande av observationer

Vi observation av Inkdpare 1 och 2 valde vi att iaktta hur de gar tillviga vid en manuell
plockrunda. Med Inkdpare 2 hade vi under observationens gang en dppen dialog dir hen
forklarade varje steg som gjordes. Eftersom vi hade en observerande deltagande kunde vi ,
som Host et al. (2006) skriver, ha denna dialog eftersom de visste att vi var observatorer.
Syftet med observationen var att utforska deras tillvigagangssatt vid val av ruttplan och

plockningsmetoder under ordeplocksprocessen.

Vi f6ljde ett observationsprotokoll, (se bilaga 2), dér vi valde att fokusera pa vissa aktiviteter
vid orderplockningen. Under dessa aktiviteter uppmérksammade vi framst deras beteende, val
av metoder samt vilka hjdlpmedel som anvéndes. Da vi observerade bade Inkopare 1 och
Inkopare 2 kunde vi urskilja deras arbetssétt samt beteende och attityd kring de olika
aktiviteterna som undersoktes 1 observationen. Under observationen studerades deras val av
metoder, vilken plockningsmetod och ruttalternativ som anvéinds samt hur de gér tillvdga for
att plocka artiklarna till de inkommande order. D4 detta 4r en lagerverksamhet undersokte vi
vilka hjidlpmedel som anvinds i samband med orderplockprocessen, allt fran digitala

hjalpmedel till fysiska foremél som ska underlétta processen.

2.4.5 Transkribering

Transkribering kan innebéra att en ljudinspelad intervju omvandlas till en skriftlig intervju.
Bryman och Bell (2013) hivdar att det som intervjuaren inte kommer ihag eller fir med
under intervjun fangas istéllet upp 1 inspelningen, vilket gor att intervjuaren kan ta it
information vid ett senare tillfdlle, for att kunna anvinda det som empiriskt material. Under
intervjun valde vi att anvédnda oss av inspelningsverktyg vilket i vart fall var vara
mobiltelefoner. Vi spelade in diskussionen mellan oss och respondenterna for att sedan under
transkriberingen inte ga miste om nodvéndig information. Vid transkribering av intervjuerna
skapade vi ett Worddokument med fragorna som stélldes och under varje fraga
transkriberades respondenternas svar ordagrant. For observationer valde vi att inte anvénda
nagon form av inspelning, varken video- eller ljudinspelning, eftersom det var viktigare for

oss att behalla den observerande deltagandet genom att anteckna under tiden.
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2.5 Validitet och reliabilitet

Creswell (2009) menar att ordet validitet har sitt syfte i att personen méiter det som 4r av
betydelse 1 situationen. Det dr darfor hogst viktigt att skribenten &r noggrann med var
datainsamlingen kommer ifrdn och hur denne anvinds. Creswell (2009) skriver att kdllorna
maste noggrant undersokas och dérfor dr den kvalitativa validiteten mest anvandbar. Genom
validitet har vi 1 denna studie fatt avgorande information bade frén tidigare forskning samt
svaren fran respondenterna som anvénds sedan i empirin. Genom att ha valt ut de
respondenter som besitter den kunskap om lagerverksamheten, har vi lyckats uppna validitet 1
de personer som intervjuas. Vi har darfor valt att intervjua tva inkdpare som arbetar i det
omradet for att fa information om den aktiva verksamheten i orderplockprocessen samt
lagerchef for att fa en helhetsbild 6ver lagerverksamhetsaktiviteterna. Vi har skapat rétt
frdgor, med hinsyn till vart syfte, och stéllt dem till ritt personer 1 foretaget. Dessa fragor
berdr foretagets lagerverksamhet, dess aktiviteter och anvénds for att gora en kompletterande

studie inom omréadet.

Thuren (2007) hdvdar att for att kunna skapa fortroende dr det viktigt att tinka pé validitet
och reliabilitet. Creswell (2009) menar att reliabilitet innebér att personen méter
datainsamlingen pa ett trovardigt sétt. I denna studie anvénds reliabilitet for att skapa en
trovardigare informationsinsamling genom att anvidnda sig av andra informationskaéllor.
Vetenskapliga artiklar fran journaler anvinds for att gora sin datainsamling mer dvertygande
genom att referera till tidigare forskning inom det angivna omradet. Vi har dven kollat
igenom var informationsinsamling fler antal gdnger for att vara séker pa korrekt uppfattning.
Detta resulterar 1 att studien har genomf6rts pa ett noggrant och ritt sitt med palitlig

information fran réatt kéllor.

2.6 Etiska overviagande

Bryman och Bell (2013) skriver att etik handlar om tillforlitlighet, respekt, drlighet och
ansvar for de uppgifter som anvénds under undersdkningen. I denna studie har vi infér
intervjun presenterat oss genom att forklara anledningen till intervjuerna och
observationerna 1 samband med bestket hos dem. Vi har forklarat att vi &r studenter som vill
undersoka deras lagerverksamhet med fokus pa orderplockprocessen. Foretaget har valt att
torbli anonyma och dérfor har vi respektfullt valt att inte nimna foretagets namn eller 1
vilken stad lagret befinner sig. Vi har dven gjort vart yttersta for att inte stélla personliga

frdgor som identifierar respondenterna eller foretaget och har darfor enbart stéllt frigor
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relaterat till lagerverksamheten och dess aktiviteter. Merriam (1998) skriver att observation
aven handlar om etik da de som blir observerade bor veta att observatoren skall iaktta dess
verksamhet. I denna studie har vi varit noggranna med att berétta om nér, var och hur vi
skall genomfora observationen. Vi har forklarat hur det kommer att gé till, steg for steg och

tagit hansyn till deras arbetssétt och vanor 1 deras arbete.
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3. Teoretisk referensram

[ detta kapitlet presenteras tidigare forskning kring orderplockprocessen och dess
bestandsdelar samt vad som kan bidra till hog effektivitet. Kapitlet bestdr av centrala delar
sdsom lagerverksamhet, lagerutformning, plockningsmetoder, artikelplacering,
ruttalternativ samt metoder for effektivisering. Detta kapitel avslutas med en
teorisammanfattning. Teorikapitlet kommer att analyseras tillsammans med det empiriska

materialet i ett senare kapitel.

3.1 Lagerverksamhet

Enligt Van Gils et al. (2017) ar lagerhantering ndgot som bestdr av mycket strategiska,
taktiska och operativa faktorer. Alla dessa kréaver véldigt bra information for att underlitta

besluttagandet av val av teknik for lagring och hamtning.

Sharp (2001) forklarar att det finns étta stycken aktiviteter som &r viktiga faktorer till
effektiviteten pa ett lagerstille. Den forsta aktiviteten dr godsmottagning dir gods tas emot till
lagret och kontrolleras for att se till att rdtt varor anlédnt och att godset inte dr skadat. Den
andra aktiviteten dr ompaketering som innebér att om godset kommer fram i stora
forpackningar eller pa pall sd behdvs det ibland ompaketeras till mindre portioner for att
sedan kunna hanteras ytterligare. Den tredje aktiviteten &r inlagringen dér artiklarna ska séttas
pa lager. For att artiklarna inte ska felplaceras har artiklarna bestimda platser som maéste
bekréftas 1 forhand med lageransvarig. Den fjdrde aktiviteten dr lagring som innebar att
artikeln har satts pa lagret och anvénds inte forrdn en kund bestéller den. Den femte
aktiviteten ar orderplockning som ar en av de viktigaste aktiviteterna som utfors 1 ett lager.
Kunden lagger en order som det dérefter skapas en orderlista av och med denna orderlistan
plockas artiklarna frdn hyllorna pé lagret. Den sjétte aktiviteten ar paketering och/eller
prismdrkning som innebdr att efter att orderplockningen &r klar paketeras vissa artiklar om
och sedan far prismarkning. Den sjunde aktiviteten ar sortering och/eller ackumulering som
har sin handling 1 att artiklar som plockats ur lagret sorteras/ackumuleras sedan till enskilda
ordrar. Den sista aktiviteten i1 processen ar konsolidering och utleverans dar ordern
kontrolleras for att garantera att den ar ritt. I detta stadiet vigs godset och fraktsedeln skrivs
ut for att sedan klistras pa det paketerade godset. Godset placeras sedan vid angiven plats som

kan bero pa vilken region det ska séndas till.
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3.2 Lagerutformning

Enligt Zhang, Xue och Lai (2002) ir lagerutformning en av de viktigaste delarna for en
valfungerande lagerverksamhet. De Koster, Le-Duc och Roodbergen (2007) hiavdar att
lagersystemets utformning beror pa foretagets tillgdnglighet och resurser. Berg och Zijm
(1999) vidareutvecklar med att det ocksa kan bero pa vilken maskinutrustning som kommer

att anvandas.

Lumsden (2006) menar att vid utformning av en lagerverksamhet bor de uppfylla tre
huvudprinciper. Dessa tre delar ér hog fylinadsgrad, minska transportarbete samt [dtt att hitta
artiklar. Hog fyllnadsgrad ar nér det finns en hog utnyttjandegrad av ett visst utrymme 1 ett
lager eller att fyllnadsgraden bor prioriteras for att uppna effektivitet inom processen. Zhang
et al. (2002) menar dock att full fyllnadsgrad dr svart att uppfylla da det maste finnas
tillrackligt med utrymme 1 lagret for att gods skall kunna hanteras. For att minska
transportarbete krévs det att arbetsaktiviteterna i lagret placeras pa ett sétt att artiklar med hog
omsittning ldggs pa den plats i lagret déir transportstrackan blir mindre for att plocka
artiklarna. Artiklar med ldg omséttning placeras langre bort fran forpackningsstationen. For
att gora lageraktiviteten mer effektivt och minska hanteringen av artiklar bor artiklarna vara

latt atkomliga.

Enligt Jonsson och Mattsson (2005) kan effektiva lagerlayout leda till en minskning av
hanterings- samt lagerhdllningskostnaderna. Det kan dven uppna hog fyllnadsgrad samtidigt
som de kan halla deras driftkostnader ldga. En U-formad lagerlayout anvénds vid
godsmottagningen och utlastningen, dér det sker i ett U-format flode, da godsmottagningen
och utlastningen befinner sig pd samma plats. Denna sortens lagerlayout leder till att
utnyttjandegraden okar samt att hanteringstiden minskar eftersom de utnyttjar samma

lageryta for bade godsmottagning och utleveranser.

De Koster et al. (2012) utvecklar en funktion som beskriver hur ett plocklager utformas,
denna funktion kallas for buffertzon. Placeringen av buffertzonen ser olika ut 1 olika
foretag. Det finns tre olika principer inom buffertzonen sé kallade avsidesliggande buffert,
ndrliggande buffert samt plockzonsbuffert. Principen avsidesliggande buffert handlar om
att bufferten dr placerad i en annan lokal &n i1 plockomradet. Nar artiklar tar slut fran

plockomréadet fylls nya artiklar in fran bufferten. Nérliggande buffert handlar om att
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bufferten dr placerad nira plockomradet men att plockaren inte har en dtkomlighet av
artiklarna 1 bufferten. Den sista principen som bendmns &r plockzonsbuffert vilket innebér
att bufferten ligger i sjdlva plockomréadet. Detta gor att arbetarna snabbt kan se vad de har

for lagersaldo och kunna bestélla mer vid behov.

3.3 Orderplockningssystem

Van Gils et al. (2017) skriver att det ar viktigt med att ha vissa planeringsfunktioner i atanke
innan man paborjar en order. Det forsta som tas i hdnsyn till dr att kontrollera artikelnivan pa
lagret och sedan skapa en rapport for att se till om pafyllning behovs. Enligt Van Gils et al.
(2017) gors detta da det dr mer foredraget att fylla pa hyllorna med artiklar innan en order kan
paborjas. I vissa fall kan artiklarna fyllas pa under sjélva plockningen da det inte finns
tillrdcklig med information om artikelsaldo fran borjan. Van Gils et al. (2017) vidareutvecklar
med att det affidrssystem som ett foretag anvinder spelar en betydande roll vid
orderplockning. Det dr viktigt att affarssystemet innehaller information om placeringen av en
artikel, som dess zon, hyllplats samt kvantitet. Ett affdrssystem som dessutom kan integreras
med andra kanaler vid bestillning mojliggor det for lagerchefer att kunna enklare skapa order

da det sparar tid.

Weisnera och Deusea (2014) beskriver orderplockning som en intensiv process som utgor
ungefar 50 procent av den totala lagerkostnaden. De Koster et al. (2007) hdvdar att
orderplockning dr den lageraktivitet som dr mest tidskrdvande och kriaver mycket arbete. |
dagens ldge fokuserar ménga foretag pa att effektivisera och minska kostnaderna av deras
lageraktiviteter. En plockningsavdelning paverkar effektiviseringen och de kostnader som ett
lager har. Enligt Roodbergen och Vis (2006) dr mélet med denna aktivitet att maximera
servicenivan till kunden och att minimera kostnaderna for resurser. De Koster et al. (2007)
skriver att ett faststéllt orderplockprocess med en noggrann uttagsprincip gor att

plockningstiden minskar.

Dallari, Marchet och Melacini (2008) hdvdar att faktorer som paverkar valet av
uttagsprincipen dr bland annat lagrets produkter, det vill sdga forpackningar och lagernivan,
maéangden order och utrymmet for paketering. Lam, Choy, Ho och Lee (2014) anser att genom

att minimera tidshanteringen av ordrar, med hjélp av ett tydligt orderplockningssystem, kan
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flexibiliteten bli storre vid sena d@ndringar. En avgorande faktor till detta kan bero pé vilka

metoder som anvinds vid plockning av order.

3.3.1 Plockningsmetoder

Grosse et al. (2015) skriver att manuellt arbete i ett lager forekommer sténdigt dd de flesta
aktiviteter kraver ménsklig hantering. Det 4r vanligare att foretag anvénder sig av manuell
hantering men det finns dven vissa foretag som &r helt automatiserade och anvinder sig av
robotar for att utfora deras lagerverksamheter. Enligt de Koster et al. (2007) dr manuell
orderplockning mer anpassningsbar da det ar enklare for en ménniska att dndra pa en order
jamfort med en robot. Idag anvdnds bade manuella och automatiserade metoder for

orderplockning.

Enligt Hompel och Schmidt (2007) gér orderplockning till som pa figuren nedan (se figur 1).
Plockaren gar med sin vagn till hyllan och tar artiklarna som star enligt orderlistan.
Plockrundan borjar forst vid en basstation (B), dir de forst tar upp en lastbérare for att ta in
artiklarna. Dérefter fortsétter plockaren att rora sig mellan gdngarna pa lagret. Beroende pa

vilka artiklar som stir pa orderlistan kan vissa gangar hoppas over.

Transfer

Figur 1. Orderplockning (Hompel och Schmidt, 2007)

Pick by voice

Vries, Koster och Stam (2015) skriver att utifrdn metoden pick by voice kan plockaren hitta
till rétt hylla-, artikel-och antal med hjélp av réststyrning. Pick by voice dr en metod dir
information om artikelns plats samt antalet artiklar som ska plockas formedlas via ett headset.

Plockaren bekréftar att réitt artikel och antal har plockats via en mikrofon och blir sedan
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hinvisad till de andra artiklarna som finns med 1 ordern. Pick by voice metoden leder till ett
mer effektivare plock eftersom istéllet for att halla 1 en plocklista ger det plockaren fria
hiander och kan gora annat. Denna metod ar ddremot ett dyrt system, bdde att inforskaffa men

aven 1 underhall, dé det finns billigare 16sningar och alternativ.

Pick by light

Enligt Vries et al. (2015) &r pick by light en metod dér ljussignaler hjélper plockaren att hitta
till artiklar pa hyllorna. I ett lager dir pick to light tillimpas &r alla hyllplatser utrustade med
en display som talar om for plockaren att artikeln pa hyllan ska plockas genom att displayen
lyser. Nar plockaren dr framme vid hyllplatsen kan de se antalet artiklar som behover plockas
pa displayen samt verifiera att antalet artiklar har plockats genom att sldcka lampan vid
hyllplatsen. Pick by light &r likt pick by voice metoden dér plockaren har fria hdnder men
denna metod 4r mest effektiv om de arbetar 1 zoner da de enklare kan se ljussignalerna. Pick
to light metoden é&r ett komplicerat system som dven ér dyrt och dr dérfor vanligare 1 storre

verksamheter.

Pick to parts

Enligt Vries et al. (2015) &r pick to parts dr en av de vanligaste metoderna som anvénds 1 de
flesta lager dér de antingen gar eller kor ldngst gangarna for att plocka artiklar. Dallari et al.
(2008) menar att det finns tva olika nivaer av plock. I den 1aga nivan plockas artiklarna direkt
frén hyllplatsen under tiden de gar ldngst hyllan medan i1 den hoga nivan plockas artiklar med

hjélp av truckar da dessa artiklar kan dven finnas hogre upp 1 hyllorna.

Pick and sort

Dallari et al. (2008) hiavdar att pick and sort dr en metod dér plockare som befinner sig
1 plockomrddet ansvarar for att hdmta en artikel i taget och 1 ritt mangd. Plockarna
lagger artiklarna pa ett 16pande band som skickar artiklarna till ett annat omrade for
sortering. Pick and sort dr en effektiv metod som anvénds nér det finns hdga volymer
av artiklar eller ordrar som méste sorteras, vilket minskar pa tiden det hade tagit for

plockarna att gé& fram och tillbaka fran plockomradet till sorteringsomradet.
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Parts to pick

Dallari et al. (2008) menar att parts to pick ér ett system dir enhetslasterna skickas till
plockningsomradet déir plockaren kan ta de artiklar som behovs for ordern. Férdelen med
parts to pick dr att minska pa kostnaderna genom att det inte behovs lika ménga arbetare eller
utrymme medan nackdelen &r att olika hinder kan uppsté vilket kan paverka

plockningsprocessen.

3.3.2 Placering av artiklar

De Koster et al. (2007) menar att innan artiklarna plockas gér de forst in 1 ett lager for att
placeras ut och for att gora detta krévs det en metod. Jonsson och Mattson (2005) fortsitter
med att placeringen av artiklar i lagret paverkas av tva principer fast placering samt flytande
placering. Fast placering innebdr att varenda artikel har en bestdmd lagringsplats for plock
och buffertplats. Det innebér att artiklarna halls p4 samma plats 1 lagret, alltsd att artiklarna
har en fast placering. Det positiva med fast placering &r att artiklar med hog omséttning kan
sdttas 1 néra tillgéng till lastnings omréadet och de artiklarna med 1&g omséttning kan ldggas
langre bort 1 lagret. De Koster och Neuteboom (2001) skriver att den negativa delen med
detta &r att det krdvs dé storre lagervolym eftersom det méste finnas tillrackligt med plats for
att kunna lagra alla artiklar med hogsta kvantitet. Det vill sdga att platsen av artikeln gor att
utrymmet maste anpassa sig efter denna. Varje artikel har en reserverad fast plats &ven om
den for tillfalligt ar slut, kan inte en annan artikel ta den platsen. Detta gor att personalen
lattare vet var artiklarna star. Det som kan hianda med artiklarna &r att de kan bli inkuranta da

de befinner sig for ldnge 1 lagret.

Carlo och Giraldo (2012) skriver att flytande placering har sin betydelse 1 att artiklarna
placeras dir det finns plats for en viss kort tid. Artiklarna har dé inte ndgon fast plats vilket
innebdr att varje pall kan placeras pa vilken plats som helst 1 lagret. Detta placeringssétt
bidrar till en mer effektiv tillgdnglighet for pallplats. Det positiva med flytande placering ar
dven att lagersystemet har mer kontroll 6ver var artiklarna ér placerade vilket leder till att
foretaget inte behover storre utrymme 1 lagret dn vad de redan har, det behovs alltsa inte
expanderas. Pazour och Carlo (2015) menar att en kombination av plockplatser dér de &r
flytande placering och fast placering kallas for blandsystem och anvénds av de flesta
foretagen. Detta gor att foretag kan anvianda lagerutrymmet pé basta mojliga vis.

Blandsystemet anvénds oftast inte 1 automatiserade lager.
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3.3.3 Ruttalternativ

Enligt de Koster et al. (2007) far en orderplockare ut en plocklista for att sedan plocka
artiklarna till ordern. Orderplockaren bdrjar fran en utgdngspunkt och atervinder till samma
utgangspunkt nir alla artiklar dr samlade, detta kallas d&ven for en plockrutt. Inom
ruttplanering dr S-formad metod, en av de vanligaste rutterna. S-formad ruttplanering gér ut
pa att varje gang korsas helt om den gangen innehaller artiklar som ska plockas for ordern.
De géngar som inte innehdller artiklar for ordern passeras inte och de gér istéllet till nésta
gang. Det sker alltsd ingen vandning i gangarna, (se figur 2). Enligt Dukic och Oluic (2007)
finns det ett undantag till hur gdngarna passeras och det beror pa om antalet gingar i lagret ar
udda for da gér plockaren tillbaka till den sista gdngen. Enligt Roodbergen och Vis (2006)
studier dr en S-formad ruttplanering ett smidigare alternativ att anvédnda i ett lager som har

jamnt antal géngar.
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Figur 2. S-formad ruttplanering (Dukic och Oluic, 2007)

Enligt De Koster et al. (2007) dr atervindsmetoden en annan rutt som kan anvéndas for att
plocka artiklar frén ett lager. Metoden gar ut pa att plockaren anvinder samma dnde, bade for
att gd in 1 gdngen men ocksa for att komma ut, det sker en vindning 1 gdngen, (se figur 3).
Plockaren gar endast in 1 de gangar som artiklar ska plockas fran f6r ordern och gar vidare till

ndsta gang om inget ska plockas fran just den gédngen.

Dukic och Oluic (2007) menar att mittpunktsmetoden ar lik atervindsmetoden men att det
sker frdn bada sidorna av lagret. Plockaren borjar med att ga igenom hela forsta gdngen och
sedan halvvégs in 1 de gédngar som artiklar ska plockas fran. Plockaren gar direfter tillbaka
till samma dnde och fortsétter till nidsta gang och goér samma sak, (se figur 3). Nar plockaren
har kommit till sista gdngen passerar de hela gangen och gér samma sak fast fran andra sidan

av lagret tills de ar framme till utgangspunkten.
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Figur 3. Skillnader mellan datervinds-och mittpunktsmetoden. (Dukic och Oluic, 2007)

Enligt de Koster et al. (2007) &r den storsta mellanrumsmetoden likt mittpunktsmetoden
eftersom de anvander samma princip. Skillnaden ar att det ar artiklarnas placering 1 gdngarna
som avgor fran vilken sida av lagret du gér in 1 gdngarna for att plocka artiklarna. Néar
plockaren har tagit artiklarna som finns ndrmast gangen gér de tillbaka till samma dnde som
de kom in fran och fortsétter till nédsta géng tills de har gatt runt hela lagerytan. Dukic och
Oluic (2007) menar att denna metod &r lamplig ndr det &r ett fatal artiklar som ska plockas

och beroende pé deras placering ar detta dr ett att minska pa transportstrackan.

3.4 Metoder vid effektivisering av orderplockningssystem

Streckkodsldsare

Enligt De Koster et al. (2007) ar orderplockprocessen den viktigaste delen 1 foretagets lager
da det dr hédr kunderna lagger storst krav pa orderhanteringen. Forfattaren menar att genom
streckkodslésare kan foretaget minska felhanteringen av kundernas artiklar. Dallari et al.
(2008) skriver att en streckkod ger produkten ett unikt ID som identifierar en artikel per pall,
kartong eller enskild artikel. Denna streckkod kan skannas med en streckkodsldsare, till
exempel en handburen skanner, som talar om for plockaren vad som ska plockas samt var
dessa artiklar befinner sig i lagret. Férdelen med att anvinda streckkoder som
plockningsmetod é&r att de minskar p4 ménskliga misstag men dven att de dr enkla och
billiga att skapa. Utover orderplockning kan streckkodsldsare 6ka produktiviteten 1 lagret
genom att de kan skanna inkommande och utgéende varor pa ett effektivt sétt.
Streckkodsldsare forenklar dven personalens arbete dd de minimerar felhantering av artiklar

och gor att foretagets lagerverksamhet flyter pd i takt med att kunder far ritt artiklar.
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Routing och batching

Roodbergen och Vis (2006) hiavdar att det kan skapas problem i plockrutten dé artiklar méste
plockas 1 korta tidsramar. Det finns dérfor tvd metoder for att utvdrdera strickan mellan
artiklarna och ddrmed hitta sétt att 6ka effektiviteten av orderplockprocessen. Dessa ar
routing och batching. Routing innebar forflyttningen av artiklar, det vill sdga den tiden det tar
att placera artiklarna pa en annan plats mellan plockningsomrédet. Batching innebér hur
plockningen av artiklar sker. Det finns tvd olika sétt att plocka artiklarna beroende pad om
personalen plockar manga bestéllningar pa samma géng. Det ena séttet dr att dela upp
artiklarna samtidigt som plockning utfors. Det andra séttet dr att foretaget borjar med

artikelplockning och sedan gar dver till sortering.

Klassificering

Zimon (2019) skriver att ABC-klassificering dr en metod som gor att foretaget effektiviserar
arbetsinsatsen samt styrparametrar av olika typer av orderhanteringen. Metoden kan anvéindas
till vilken egenskap som helst men att den vanligaste anvéndningen &r att artiklarna grupperas
utifrdn storleken av dess viardevolym och forséljningsfrekvens. A-kategorin innehéller de
artiklar som har en hog virde. B-kategorin innehdller artiklar med medelhdga varden medan 1
C-kategorin innehaller de artiklarna med laga virden. Denna metod gor att foretaget kan
effektivt jobba med sitt sortiment samt att lagerstyrningen blir effektivare dér personalen

lattare kan hitta artiklarna och ddarmed sparar tid.

3.5 Teorisammanfattning

I detta kapitel sammanfattas de teorier som anvénds for att effektivisera orderplockprocessen
hos ett foretag. Orderplockning &r den lageraktivitet som &r mest tid- och arbetskrivande.
Genom att minimera tiden for hantering av artiklarna i orderplockprocessen, kan
flexibiliteten bli storre vid senare dndringar. Pick to parts dr en av de vanligaste metoderna
som anvinds 1 de flesta lager dér de plockar artiklarna genom att ga eller kora langst
gangarna. Vidare paverkas placeringen av artiklar av tva sitt, dessa ér fast placering och
flytande placering. Lager layouten &r basen for utformningen av lagret. Det manuella
systemet innebdr att personalen genomfor hela processen fran orderplockning till
sammanstéllning av artiklar. Ruttplanering innebér att foretaget minskar ledtiden 1 lagret och
avstandet mellan artiklarna. Vidare innebar effektiviseringsmetoder som streckkodslédsare ett

sdtt att lattare kunna skanna artiklarnas information och ddrmed minska felhantering.
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4. Lagerhantering och orderplock hos foretaget

[ detta kapitel redogors vdrt empiriska material som har samlats in med hjdlp av intervjuer
samt observationer hos ett foretag. Det empiriska materialet presenterar foretagets
verksamhet savil som den inriktar sig pa hur de utfor sina aktiviteter. Detta empiriska kapitel

med foregdende teoretiska kapitel sammanstdlls i en analys i néstkommande kapitel.

4.1 Beskrivning av verksamheten

Foretaget dr ett grossistlager som erbjuder och séljer olika el, VVS och installationsartiklar
till foretag, badde inom byggbranschen men dven till 6vriga foretag. Foretaget dr idag ett
dotterbolag till ett bolag som de kdptes upp av och tillhor déarfor deras koncern. I nuldget har
foretaget ett lager 1 tvd olika stdder, ddr dessa lager fungerar som hamtningsstationer for deras
kunder. Foretagets huvudlager befinner sig i1 en storstad medan det nydppnade lagret finns 1
en mindre stad. Huvudlagret har under flera ar byggt upp ett anseende inom byggbranschen
och betraktas som kunniga inom deras omréde. Det nydppnade lagret har framst 6ppnats for

att avlasta huvudlagret men dven for att enklare na ut till kunderna ldngre upp 1 Sverige.

Leverantorer

Foretaget har leverantérer som bade befinner sig 1 Sverige och utomlands, daremot inte
utanfor Europa. Négra av de leverantorer som Foretaget anvinder sig av dr Produal, Regin,
Belimo, Siemens, Danfoss samt Esbe. Produkter fran dessa leverantorer dr de som efterfragas
mest utav kunderna. Foretaget har déarfor en bra relation med dessa leverantorer eftersom de
ar beroende av deras produkter. De har dven en egen kontaktperson frin varje leverantor da
de frekvent bestéller in deras produkter. For de leverantdrer som befinner sig utanfor Sverige
brukar leveranstiden ta upp till 3—5 dagar till skillnad frén inrikes leveranser dér leveranstiden

endast dr 1-2 dagar.

Foretaget stravar efter att ha en hog lageromséttningshastighet da de vill snabbt fa ut
artiklarna. Leverantorerna har en betydande roll for Foretagets verksamhet di det ar deras
produkter som blir foretagets utbud for kunderna. Vissa leverantdrer kan ibland vara sena

med deras leveranser vilket paverkar orderplockningen och utleveranserna till kunderna.
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Kunder

Foretaget har idag en variation av flertalet kunder som bestéller hos dem. Deras kunder bestar
endast av foretag och inte av privatpersoner. De har lojala och dterkommande kunder som har
under flera dr byggt en relation med foretaget. De har dérfor bra kundrelationer med foretag
inom byggbranschen, som Bravida och Assemblin. Utdver deras vanliga kunder har de dven
det bolaget de &r uppkdpta av som kund. Foretaget far bestidllningar av bolagets projektledare

som &r 1 behov av artiklarna for pagaende projekt.

Lagerpersonal

Foretaget bestar idag av en lagerchef, tva inkdpare som dr heltidsanstillda pa lagret och en
inhyrd orderplockare pé deltid. Lagerchefen dr ansvarig for lagerverksamheten som helhet och
sakerstéller att orderplockprocessen sker pa ett effektivt sétt utan stérre misstag.

InkOparna arbetar med att bestilla artiklar och tar hand om samtliga aktiviteter i lagret. Det ar
dven de som har 1 hogsta grad kontakt med kunderna. Den inhyrda personalen arbetar deltid

med frimst orderplockning och har inte ndgot storre ansvar 1 verksamheten.

4.2 Lagerutformning

Idag har foretaget ett huvudlager, som dr 6ppen och rymlig, pa 300 kvadratmeter for att
kunna lagra artiklar och hantera orderplockningsprocessen, (se figur 2 nedan). Pa den vénstra
sidan av lagret finns det fyra hyllrader som bildar tre gdngar. Varje hyllrad har olika antal
hyllor som bestar av 4 hyllfack. Dessa hyllor anvénds for att lagra artiklar och hanteras av
lagerpersonalen, som inkdpare och inhyrd personal. Det finns ett avstand pa 1-2 meter
mellan hyllorna i gdngarna. Utover hyllorna finns det d4ven hel- och halvpallar som stér ldngst

med hyllraderna.

For de kunder som besdker lagret finns en enskild ingdng och reception dér de kan {4 hjilp.
Receptionen ér 1 flesta fall obemannat eftersom personalen arbetar inne i lagret men det finns
en ringklocka som kunderna kan trycka pa for att kalla dit personal. Det finns en hamthylla
bakom receptionen for de kunder som fGredrar att sjdlv hdmta upp artiklarna som de har
bestéllt. Lagret har d&ven av en hyllrad pa den hogra sidan av lagret som tillhor projektledarna

dér de lagrar artiklar som é&r relaterade till deras pagaende och kommande projekt.
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Figur 4. Foretagets lagerlayout (egen figur).

Lagret anvinder idag en och samma port for bdde inkommande-och utgiende leveranser.
Denna port anvinds enbart i samband med forflyttning av varorna och inte av kunderna som
kommer till lagret. I samband med mottagning och utleverans av varor finns det en yta vid
porten som anvidnds som ett avlastning-och palastningsomrade innan artiklarna placeras pa
sin respektive plats. Lagret har en forpackningsstation dér lagerpersonalen packar och
forseglar den plockade ordern infor leverans till kund. Inképarna har varsitt kontor inne 1
lagret dér de sitter med mail-och telefonhantering, tar emot bestillningar, svarar pa eventuella
fragor fran kunder, registrerar order 1 affarssystemet och bestiller in artiklar. Lagerchefen har

sitt kontor pa andra sidan av lagret och sitter tillsammans med koncernbolagets projektledare.

4.3 Lagerhanteringsaktiviteter

Foretaget administrerar hela processen, fran att artiklar bestills in till att kunden fér sin
order. Idag anvinder foretaget Pyramid, en webbaserad tjanst, som deras affarssystem for
att hantera alla deras lagerhanteringsaktiviteter. I detta affarssystem kan de bland annat se
inkommande order, registrera artiklar, skapa order och fakturering. I foretaget &r det

inkOparna som har de yttersta ansvaret for kundservice och hantering av inkdp och
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bestdllningar. Utdver detta har de dven ansvar for godsmottagning, registrering i
affarssystemet, orderplockning och placering av artiklar. Inhyrd personal har enbart ansvar
for orderplockningen och har dirfor inte tillgang till affarssystemet.

Bestéllningar fran kunder sker pa fyra foljande sétt, via hemsida, e-post, telefon och genom
butiksdisken vid receptionen. Kunder brukar vanligtvis bestilla via telefon eller e-post da de
snabbare kan komma 1 kontakt med foretaget och gora skriaddarsydda bestéllningar. Order
som skapas via dessa kanaler behover manuellt registreras 1 affarssystemet. Foretaget har en
butikshemsida dir kunder kan bestélla artiklar. I denna hemsida finns det en lagershop med
ett brett utbud av artiklar som lagerhélls. Hemsidan &r integrerad med affarssystemet da
bestéllningar fran hemsidan overfors direkt till affarssystemet. Utdver detta kan kunden
bestélla dver disk vid receptionen. De flesta bestidllningar kommer in genom telefon och e-

post medan enstaka bestidllningar gors pd hemsidan.

4.3.1 Godsmottagning och ompaketering

Alla leveranser som kommer in till féretaget anldnder forst till deras godsmottagning dér de
tas emot av inkdparna. Leveranser som anlédnder ar bade till foretaget men édven till
projektledarna frin koncernbolaget som sitter i anslutning till lagret. Efter dessa paket har
mottagits skriver inkdparen under en fraktsedel for att bekréfta att leveransen har tagits emot.
Nar paketen till foretaget har tagits emot registreras detta manuellt 1 affarssystemet for att
meddela lagerchefen om vilken leverans som har anlént samt i vilken méngd. Lagerchefen
maste sedan bekréfta mottagningen 1 affarssystemet och en utvéirdering sker for att se vilka

paket som ska prioriteras och vilka som ska ldggas at sidan beroende pé dagens agenda.

Storleken pé det inkommande godset varierar da det bdde kommer mindre paket och pallar.
De mindre paketen kommer oftast i en budbil medan de hel- och halvpallarna levereras med
lastbil. Leverantorerna har kontrakt med olika transportdrer och darfor levereras paketen till
foretaget med olika budbilar, som DHL och PostNord, under olika tider om dagen. De mindre
paketen som anldnder laggs pé ett bord vid lagrets forpackningsstation. Arbetarna borjar med
att kontrollera dessa mindre paket for att sedan ompaketera dem da de flesta av paketen
brukar vara artiklar som ska skickas vidare till kunderna samma dag. De artiklar som kommer

in med pall brukar mestadels vara fyllda med artiklar som ska sedan sorteras och inlagras.

26



4.3.2 Lagring och placering av artiklar
De artiklar som har mottagits samt kontrollerats registreras i affarssystemet. Efter denna
registrering paborjas sjdlva placeringen av dessa artiklar. I foretagets affarssystem finns inga

tydliga riktlinjer pa vart artiklarna skall placeras da det inte har ett officiellt placeringssystem.

I lagret finns det ingen specifik klassificeringsmetod som till exempel siffror eller bokstaver
for att indikera vart artiklarna ska placeras. Aven om hyllorna inte har en tydlig mirkning kan
lagerpersonalen édnda placera artiklarna pa deras plats. Det som ddremot anvinds idag dr att
artiklarna placeras utifrdn varumaérket. Beroende pa hur stort utbudet av artiklar frén ett
varumadrke dr bestdms det hur manga hyllor eller hyllfack ska tilldelas till den tillverkaren.
Artiklar frdn 6vriga varumarke, som inte finns sedan tidigare, placeras i ett eget fack med
blandade varumirken. De artiklar och paket som anlénder till projektledarna placeras i de

hyllfack eller hylla som dr markerat med deras for-och efternamn.

Nar en leverans med en helpall fran ett specifikt varumirke ankommer anvinder arbetarna sig
av en handtruck for att enklare kunna forflytta pallen. Pallen forflyttas till de hyllplan som é&r
tillignad at den specifika tillverkaren for att packas upp och lagras. Artiklarna pd pallen
maste ddrefter manuellt packas upp en i taget. Pallarna som kommer frén samma tillverkare
brukar ha artiklar 1 olika storlekar. De artiklar som &r storre och tyngre placeras i de understa
hyllfacken medan artiklar som dr mindre placeras lingre upp i hyllan. I de mellersta
hyllfacken har foretaget valt att placera artiklar med hog omsittning. De artiklar som de gar
at mest utav har personalen valt att stilla langst fram pd hyllorna medan de artiklar som
anvinds mer séllan ligger ldngst in 1 hyllfacken. Detta for att sedan underlétta vid

orderplockningen.

Vissa artiklar pd foretagets lager dr mer efterfrigade dn andra. Foretaget véljer da att bestilla
en hog av kvantitet av dessa artiklar. Nér dessa artiklar anldnder véljer arbetarna att 1ata dem
vara kvar 1 pallen da dessa kommer att gé at snabbt. Dessa pallar placeras dérfor 1 nira
anslutning till inleverans-och utleveransomradet for att minimera avstandet (se bild 1 nedan).
Eftersom dessa artiklar har en hog omséttning brukar inkdparna bestélla in extra pallar for att
sdkerstélla att det konstant finns 1 lagret. Dessa pallar stélls 1 buffertzonen for att ha nira
tillgdng och anvindas vid ett senare skede. I buffertzonen stills d&ven de pallar som ska

inlagras men har lagts it sidan da inkoparna har andra prioriteringar.
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Bild 1. Placering av artiklar hos foretaget (egen bild).

4.3.3 Orderplockning och ruttalternativ

Efter att en order har skapats i affarssystemet dr det forsta steget i orderhanteringen att
fakturera och skriva ut den. En foljesedel skrivs ut och anvénds som en plocklista dar det star
vilka varor som ska plockas samt vilket antal. Férutom denna f6ljesedel skrivs det d&ven ut en
godsetikett som sedan ska klistras pa det utgaende paketet. Alla ordrar som plockas och
packas for dagen skrivs ut samtidigt och detta ansvarar lagerchefen for. Utskriften av bade
godsetiketten och foljesedeln sker i forpackningsstationen for enkel atkomst. Inkdparna maste
sedan 1 det forsta steget sortera orderna for att kombinera rétt foljesedel med rétt godsetikett.
Foljesedeln samt godsetiketten har ett gemensamt ordernummer som méste kombineras for
att sikerstilla att ordern blir korrekt. Om de 6nskade artiklarna inte finns tillgdngliga innebér

det att dessa maste bestillas och kunden far en restorder skickad till sig.

Innan lagerpersonalen startar plockrundan kontrolleras foljesedeln och varje arbetare lagger
upp en plan pa hur ordern ska plockas. Lagerchefen ar inte delaktig i sjdlva orderplockningen
utan den skots av inkdparna samt den inhyrda personalen. De tre orderplockare har sina egna
rutiner for hur de sjédlva viljer att plocka sina artiklar, allt fran hur de sorterar order och 1

vilken ordning de arbetar.

Inképare 1
Det forsta som Inkdpare 1 viljer att géra under orderplockningen &r att samla alla
foljesedlar for att se vad som behover plockas. Inkdpare 1 viljer att plocka alla order

samtidigt och tar hjdlp av en plockvagn for att utfora detta. Plockrundan startar med
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att inkopare 1 tar sin plockvagn och gar till den forsta gdngen. Dar plockar hen alla
artiklar som &r placerade 1 den gangen for de order som hen plockar till. Nér hen har
plockat klart artiklarna fran forsta gdngen repeteras samma process i de resterande
gangarna. For varje artikel som plockas bockas artikeln av 1 foljesedeln. Nar alla
artiklar 1 orderna ar plockade dtervander inképare 1 med plockvagnen bestdende med
alla artiklar. Plockningen avslutas med en sortering som hen sjilv gor dér artiklar

sorteras efter respektive order.

Inképare 2

Inkopare 2 véljer istillet att fokusera pa att plocka en order 1 taget for att minimera
risken for misstag. Inkdpare 2 borjar sin rutt frin forpackningsstationen dér hen
hamtar foljesedeln for order och gar sedan till de gdngar dér artiklarna ar placerade.
Om ordern bestér av flera artiklar borjar inkopare 2 med att plocka artiklarna som
ligger ndarmast forpackningsstationen och sedan plockar resterande artiklar. Nér
artiklarna till ordern ar plockade, aterviander inkopare 2 till forpackningsstationen for
att paketera ordern. Direfter pabdrjas nista order och orderplockningen fortsitter pa

samma satt tills alla order ar slutférda.

Inhyrd personal

Den inhyrda personalen bdrjar med att sortera foljesedlarna utifrén varumirke.
Darefter tar hen plockvagnen och gar till den gang dér den forsta tillverkarens artiklar
befinner sig. Nér den fOrsta tillverkarens artiklar har plockats klart tervénder hen till
forpackningsstationen for att lamna 6ver dessa for packning. Direfter upprepas denna
process tills alla leverantdrer dr klara. Plockningen avslutas med en sortering dér alla

artiklar delas upp efter respektive order.

I nuldget sker orderplockningen genom att ink&paren och den inhyrda personalen gér till
sjdlva hyllan och plockar artiklarna. Foretagets framtidsplaner vid expandering &r att dverga
till en metod diar med hjélp av ljussignalering kan se vilka artiklar som ska plockas. Pa
grund av foretagets lagerlayout har samtliga medarbetare samma ruttalternativ da alla gar
langst gdngarna och dtervander sedan till borjan av gangen for att darefter ga vidare till
ndsta. P4 grund av den nuvarande ruttalternativet skapas det kollisioner mellan arbetarna

och deras vagnar ldngst gangarna dé det bara finns en inging.
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4.3.4 Forpackning och utleverans

Efter att hdmtningen av artiklar ar slutfort och orderna har sorterats maste de sedan paketeras
for utleverans, detta sker i forpackningsstationen, (se bild 2 nedan). Beroende pa val av
plockningsmetod skiljer sig denna process mellan lagerpersonalen. Innan en order paketeras
maste den kontrolleras for att sékerstilla att ordern dr komplett. Efter denna kontroll packas
ordern i kartonger dér storleken pa kartongen avgors av orderns storlek. Vissa ordrar kréver
ibland en uppdelning av flertalet paket pa grund av orderns kvantitet. Artiklar som ar mer
omtaliga paketeras med emballage for att skyddas under transport. Innan paketet forseglas
lagger lagerpersonalen in foljesedeln for ordern for att kunderna ska fa bekréftelse pa de
levererade artiklarna. Efter paketeringen klistras godsetiketten pa paketet och stills undan for
den dagliga hamtningen som sker klockan 15.00 av DB Schenker som foretaget har kontrakt

med.

Bild 2. Forpackningsstation (egen bild).

4.4 Sammanfattning av empiriskt material

Foretaget anvédnder idag hela deras lageryta for att maximera utnyttjandegraden.
Lagerlayouten har noggrant planerats for att driva deras lageraktiviteter pa basta mojliga
sdtt. Foretaget har darfor lagt deras avdelningar nira varandra bade for att minska
avstandet men dven for att ha néra tillgang till inleverans-och utleveransomradet. Kunder
kan lagga en order genom flera olika bestéllningskanaler och dessa méste manuellt
registreras i affarssystemet, bortsett fran bestillningar fran webbsidan. Foretaget paborjar
dérefter hanteringen av dessa bestéllningar genom att plocka artiklarna till varje order. Hur

ordern plockas beror forst pa hur artiklarna ar placerade pé hyllorna. Foretaget placerar
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sina artiklar utifran varumaérket samt om artiklarna har en hog eller 1ag omséttning. Utdver
artiklarnas placering beror orderplockningen dven pa vilken rutin arbetarna har for
plockning av artiklar. Alla arbetare pd foretaget har sina egna rutiner men daremot anvéinds

samma rutt for att utféra orderplockningen.
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5. Analys

1 detta kapitel gors en analys med hjdilp av vart empiriska material tillsammans med vart
teoretiska material. Denna analys genererar sedan till hur olika metoder kan anvdndas for

att effektivisera orderplockprocessen hos foretaget.

5.1 Lagerutformning

Foretaget har vid utformningen av lagret lagt fokus pd hur verksamhetens flode kan forbéttras
genom en vil fungerande lagerlayout. Zhang et al. (2002) hdvdar att lagerutformningen ar
den viktigaste delen for en vilfungerande verksamhet. Foretaget har, med deras lageryta pa
300 kvadratmeter, forsokt skapa ordning och struktur for att kunna utnyttja lagrets hela
facilitet. De Koster et al. (2007) menar att foretag méiste ta hansyn till tillgédngligheten och
deras egna resurser. Foretaget har dirmed valt att placera hyllsystemet pé ett sddant sétt att
artiklarna pa hyllorna blir lattillgéngliga i samband med orderplockningen. Utdver
tillgéngligheten har hyllsystem placerats pd ett sitt som mojliggdér anvdndning av maskiner
som handtruck och vagnar vilket Berg och Zijm (1999) anser har en betydande roll till

utformningen av lagret.

I foretagets verksamhet har de tagit hdnsyn till att kunna uppna hog fyllnadsgrad, minska
transportarbete samt enkelt kunna hitta artiklar, ndgot som d@ven Lumsden (2006) papekar bor
uppfyllas. Zhang et al. (2002) hdvdar att for att kunna uppna hog fyllnadsgrad skall det
finnas tillrackligt med utrymme 1 lagret. Foretaget har tillrdckligt med utrymme for att uppné
hog fyllnadsgrad och har déarfor anvént varje yta i deras lagerverksamhet. De har haft en
avsikt med varje implementering av de olika avdelningarna i lagret. Placeringen av hyllorna
samt forpackningsstationen har de valt att placera i1 nédra anslutning till porten for ingdende
och utgaende leveranser. Foretaget anvander idag samma port for bade ingdende och
utgaende leveranser for att utnyttja lageryta och uppfylla hog fyllnadsgrad. Detta betyder att
de enligt Jonsson och Mattsson (2005) har ett u-format flode, vilket leder till att det sker en
minskning av hanterings- samt lagerhdllningskostnader. Detta for att minska pé
transportstrickan mellan avdelningarna som dven de Koster et al. (2007) hdvdar &r ett sétt att
effektivisera ett foretags lageraktiviteter. Foretagets himthylla har dven placerats bredvid
receptionen for att effektivisera utlimningen till de kunder som véljer att sjdlv himta ordern.

Utover detta har de dven ténkt pa hur de ska placera resterande avdelningar och hyllor. Da
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aven projektledarna har behov av att lagra deras egna paket i lagret har foretaget darfor
placerat deras hyllor separat och 1 nédra anslutning till deras kontor. Detta for att
projektledarna ska ha néra tillgang till deras egna paket och hyllor samt for att eventuellt inte

plocka fel fran sjilva plocklagret.

De Koster et al. (2012) anser att det gar att utveckla en funktion i plocklagret som fungerar
som en buffertzon dir extra artiklar lagras vid tillfdllet. Foretaget har 1 dag en avdelning i
deras lager som anvinds som en buffertzon dir de placerar de extra pallar och paket som inte
tar plats pa hyllorna. Eftersom foretaget har buffertzonen inne i deras plocklager har de enligt
de Koster et al. (2012) en plockzonbuffert dir de har enkel dtkomst till artiklarna och kan se

ndr det dr dags att bestilla mer.

5.2 Orderplockprocessen

Van Gils et al. (2017) menar att lagerhantering bestér av strategiska, taktiska och operativa
faktorer. Foretaget administrerar hela processen, frén att artiklar bestélls till att orden nar
kunden. I en lagerverksamhet finns det enligt Sharp (2001) atta viktiga faktorer som péverkar
effektiviteten 1 lagret. Dessa aktiviteter 4r godsmottagning, ompaketering, inlagring, lagring,
orderplockning, paketering, sortering och utleverans. Foretaget har idag tre anstdllda som
arbetar med samtliga aktiviteter. D4 dessa anstdllda tar hand om hela processen innebir det
att de far gora flera aktiviteter samtidigt vilket kan leda till att de inte kan uppnd maximal

serviceniva som dven Roodbergen och Vis (2006) konstaterar.

Eftersom foretaget har fyra olika metoder som kunder kan bestélla artiklarna fran vilket leder
till att de maste hélla koll pé flera bestédllningskanaler under tiden som ordern skapas. Da
endast foretagets hemsida dr integrerad med affarssystemet Pyramid sker detta automatiskt
medan resterande bestillningskanaler maste manuellt foras in 1 affarssystemet. Ett tydligt
affarssystem som kan integrera med ett foretags tjanster och program kan enligt Van Gils et
al. (2017) underlétta processen dé alla bestdllningar samlas pd en och samma plats vilket 6kar

effektiviteten for orderprocessen samt sparar tiden for arbetarna.
Efter att en order har lagts ar det viktigt att se till att de artiklar som ordern bestar av faktiskt

finns 1 lagret. Van Gils et al. (2017) hdavdar att planering av lagrets artikelnivaer ar

grundldggande da det foredras mer att fylla pa hyllorna fore orderplockningen snarare dn
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under. Foretaget arbetar darfor med att stdndigt kontrollera lagernivaerna da de dr beroende
av deras leverantorer. Da foretaget har vissa leverantorer som befinner sig utanfor Sverige

maste de ha koll pa lagersaldot och bestilla for att det ska komma fram 1 tid.

Efter att foretaget bestiller artiklar fran deras leverantorer tas de sedan emot vid foretagets
godsmottagning. Sharp (2001) menar att godsen som kommer till godsmottagningen
kontrolleras for att sdkerstélla att den bestillda kvantiteten ar ritt och att det inte dr skadat,
vilket ink6parna gor 1 samband med ompaketering av artiklarna. Efter ompaketeringen
registrerar inkOparna det mottagande godset i affarssystemet och beroende pa om de ska

vidare till kund laggs de undan for tillféllet eller placeras i lagret.

5.2.3 Placering av artiklar

Efter att foretaget registrerat artiklarna 1 affarssystemet kan lagerpersonalen borja placera
artiklarna 1 lagret. Enligt de Koster et al. (2007) krdvs det en metod for att placera artiklar,
detta dr daremot nigot som foretaget inte har da de inte har ett officiellt placeringssystem,
varken 1 affarssystemet eller pa lagret. Darfor ar det enligt Van Gils et al. (2017) viktigt att
affarssystemet innehdller information om den exakta placeringen av en artikel vilken kan
underlétta for inkdparna. Affarssystemet som foretaget anvénder har ingen tydlig information
om artiklarnas placering vilket leder till att det kan forsvarar ink&parnas arbetsuppgift,

framforallt f6r den inhyrda personalen.

Foretaget har ingen speciell klassificering med siffror eller bokstéver for att identifiera var
artiklarna ska placeras, ddremot placeras artiklarna pa hyllorna eller hyllfacken utifran vilken
tillverkare de kommer ifrdn. Beroende pa hur mycket de bestéller fran ett varumaérke véljer de
ut hur ménga hyllplan eller hyllfack den tillverkaren ska fa. Foretaget har en fast placering
som enligt Jonsson och Mattson (2005) betyder dér artiklarna har en bestdmd plats 1 lagret.
Eftersom foretaget anvinder sig av en fast placering kan detta enligt de Koster och
Neuteboom (2001) leda till att artiklarna kan befinna sig {or linge pd samma plats. Ddremot
har foretaget en hog lageromséttningshastighet déir de standigt undviker att lagra dessa for
lange. Foretaget har dven kategoriserat de artiklar som har hog och 1ag omséttning. De med
hog omsittning har de valt att placera 1 hyllans mittfack for att underlétta orderplockningen.
Aven de pallar med hég omsittnings artiklar placeras i nira anslutning till inleverans- och
utleveransomradet vilket enligt Jonsson och Mattsson (2005) dr en fordel med att ha en fast

placering. Foretaget bestéller dven in artiklar fran varumérken som inte redan finns sedan
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tidigare och dessa artiklar har darfor ingen specifik plats tilldgnad for just den tillverkaren. I
detta fall placeras dessa artiklar pa en tom obestdmd plats i lagret som enligt Carlo och
Giraldo (2012) ska leda till att dessa artiklar inte tar for mycket utrymme frin de andra
varumdrkenas hyllplatser. Foretaget har darfor placerat artiklarna med lag
omsittningshastighet ldngre bort frén in-och utleveransomréadet. D4 foretaget anvénder sig av
bade fast och flytande placering anser Pazour och Carlo (2015) att de anvinder sig av ett

blandsystem. Detta leder till att foretaget kan anvénda lagerutrymmet pa béasta mdjliga sétt.

5.2.4 Plockningsmetoder

Enligt Weisnera och Deusea (2014) ér orderplockning i ett lager en tids- och arbetskrdvande
uppgift di det kridvs ménskliga resurser. Foretaget har 1 nuldget ingen automatisering utan de
flesta aktiviteter under orderplockningen sker manuellt vilket enligt Grosse et al. (2015) ar
det vanligaste systemet som anvinds. De Koster et al. (2007) styrker detta da de anser att

manuell orderplockning ger arbetarna storre flexibilitet och kundanpassning vid fordndringar.

Alla arbetare pé lagret plockar artiklar genom att de gar till hyllan och plockar artiklarna,
vilket Vries et al. (2015) hidvdar dr en pick to parts metod som &r den mest vanligaste.
Fordelen med denna metod ér att det kan minska pa kostnaderna som enligt de Koster et al.
(2007) papekar ér viktigt vid orderplockningssystem. Enligt Vries et al. (2015) &r pick to
parts en metod dér plockaren gar langst gdngarna och plockar artiklar. Inkopare 1 och
inhyrd personal plockar mer effektivt genom att minska pé transportavstdndet da de
plockar fran samma gang eller frdn samma varumaérke, vilket enligt Lumdsten (2006) 4r en
viktig huvudprincip att ta hénsyn till. Nér arbetarna pé foretaget gar lings dessa géngar och
plockar artiklar anvinder de dven sig av en plockvagn vilket Hompel och Schmidt (2007)
menar r ett enkelt och effektivt sétt att plocka en order. Inkdpare 1 och inhyrd personal
kan plocka flera order samtidigt eftersom de anviander vagnar vilket gor att de minskar pa
hanteringstiden. Detta ger dem mer utrymme for att vara flexibla vid sena dndringar, vilket
ar ndgot som Lam et al. (2014) dven pastar kan bidra till effektivisering. Inkopare 2 véljer
att istdllet plocka artiklar order for order vilket gor att hen far ett storre transportavstand
men trots detta dr hens plockningsrutiner inte mindre effektiva eftersom detta sétt minskar

risken for misstag.
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I foretaget finns det rum for utveckling dér en pick and sort metod kan implementeras for att
minska pd den ménskliga insatsen. Enligt Dallari et al. (2008) dr denna metod ldmplig nér det
finns hoga volymer av artiklar som ska sorteras och placeras i ett annat omrade med hjilp av
ett I[opband. Detta gor att arbetarna inte behdver g mellan de olika omréaden som 1 sin tur
leder till att det sker en minskad tidshantering. Foretaget har plats och utrymme for att kunna
anvinda denna metod vid héga volymer av artiklar. Detta da de inte har tillrdckligt med
vagnar for att 1 nuldget flytta artiklarna mellan de olika omraden 1 lagret. Foretaget har
diaremot framtidsplaner att vid eventuell expandering 6verga till en annan metod, dé de vill
att artiklarna ska ha sina bestdmda placeringar och att med hjélp av ljussignaler pa hyllorna
tor plockning. Enligt Vries et al. (2015) bendmns denna metod som pick by light dédr hyllorna
ar utrustade med displays som lyser och talar om for plockaren vad som ska plockas samt
antalet. Nér artiklarna ar plockade sldcker man ljuset frn displayen och gér vidare till
forpackningsstationen. Denna metod ar véldigt lik pick by voice dér det anvinds roststyrning

istdllet for ljussignaler for att hitta artiklarna.

5.2.5 Ruttalternativ

Den planering av rutt som orderplockaren véljer att utfora under orderplockningen avgors av
hur lagrets hyllor ar placerade. Detta bendmns enligt de Koster et al. (2007) som en plockrutt.
Da foretaget har sina hyllor placerade ldngst viggen maste ink&parna planera sina plockrutter
utifran den layouten som finns i lagret. Enligt de Koster et al. (2007) dr en S-formad
ruttplanering den vanligaste som anvinds men pa grund av foretagets lagerlayout kan denna
metod inte implementeras. Detta dd S-formad ruttplanering anvinds endast pa lager som har
hyllplanen placerade 1 mitten och dr enligt Roodbergen och Vis (2006) praktisk att anvinda
vid lager som har jamnt antal gangar. Foretaget har hyllorna mot viggen vilket gor att de
istéllet dr tvungna att anvénda sig av atervindsmetoden som ruttalternativ. Denna
ruttplanering innebér enligt de Koster et al. (2007) att plockaren anvénder samma @nde, bade
for att ga in 1 gdngen men dven for att komma ut och detta innebér att man atervander sedan
till gdngens borjan. Atervindsmetoden #r enligt Dukic och Oluic (2007) vildigt lik
mittpunktsmetoden men att denna metoden istéllet sker frdn bada sidorna av lagret vilket 1
detta fall inte gér att anvénda hos foretaget med héansyn till lagrets layout. Dukic och Oluic
(2007) fortsétter med att det finns en annan metod som &r lik mittpunktsmetoden dér
artiklarnas placering avgor var de gér in 1 gdngarna for att plocka artiklarna. Eftersom dessa
metoder endast dr 1dmpligt om hyllorna stir 1 mitten, maste foretaget anvénda

atervindsmetoden.
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5.3 Metoder vid effektivisering av orderplockprocessen

Foretaget har 1 nuldget ett affarssystem, Pyramid, som anvénds for orderprocessen men
diaremot finns det inga digitala hjalpmedel vid sjdlva plockningen av order och artiklar da
detta gors manuellt. Enligt de Koster et al. (2007) kan streckkodsldsare anvéndas som ett
digitalt hjdlpmedel for att minska antalet felhanteringar i samband med plockning av artiklar.
Detta innebér att lager aktiviteterna hos foretaget effektiviseras genom att varje in- och
utkommande artikel kan identifieras och att det automatiskt fors in 1 affarssystemet. Fordelen
med att anvidnda streckkodsldsare dr att rétt artiklar skickas till rdtt kunder samt att

uppdateringar automatiskt dyker upp 1 affarssystemet.

Eftersom foretaget anvinder sig av metoden pick to parts, kan ytterligare metoder anvéndas
for att 6ka effektiviseringen av orderplockningen. Enligt Roodbergen och Vis (2006) ar
routing och batching tvd metoder som kan tilldmpas. Routing &r forflyttningen av artiklar
mellan olika platser 1 plockningsomrédet. Eftersom det stindigt sker en forflyttning av
artiklar 1 foretagets lager, bade vid utgaende leveranser men dven vid inkommande leveranser
som ska lagras, tillimpas denna metod. Enligt Roodbergen och Vis (2006) anviands batching
nér plockning av artiklar sker. Det finns tva sitt att utféra denna metod. Den metod som
nagra av foretagets anstéllda anvinder sig av dr att de forst plockar artiklarna och sedan gér
till forpackningsstationen for att sortera och forsegla dessa for utleverans. Roodbergen och
Vis (2006) menar att genom att plocka flera bestédllningar samtidigt och sortera dessa under

tiden kan foretaget minimera deras hanteringstid.

Eftersom foretaget inte har ndgon specifik klassificeringssystem for deras artikelplacering &r
ABC-klassificering en metod som kan tilldmpas for att effektivisera orderplockprocessen.
Enligt Zimon (2019) innebdr ABC-klassificering att foretaget skapar en aktiv artikelplacering
Detta innebér for foretaget att dem kategoriserar artiklarna utifrdn volymen och betydelsen
av dessa artiklar. A-kategorin bestar av mindre mingd av de viktigaste artiklarna medan B-
kategorin bestar 1 sin tur av hogre volymer av artiklar och C-kategorin bestar av artiklar med
mindre betydelse. Enligt Zimon (2019) kan foretaget utifran denna klassificering direkt
avgora vart artiklarna skall placeras och pé detta sétt spara tid som kan ldggas pd annat
istillet. Detta dr ndgot som foretaget indirekt anvander da de till exempel har deras artiklar

med hog omséttning 1 pallar langst fram. Zimon (2019) hiavdar att en officiell
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implementering av ABC klassificering kan underlétta lagerstyrning och placering av artiklar

samt ddrmed spara tid.
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6. Slutsatser

[ detta kapitlet presenteras slutsatser fran den analys som har gjorts och de resultat som har
uppstdtt for att kunna besvara pd vara frdagestdllningar och syfte. Framtida dtgdrder stods

av den vetenskapliga litteraturen studerat i denna studie.

Syftet med denna uppsats var att undersoka och analysera vilka metoder ett foretag tillampar
for att effektivisera orderplockprocessen. For att besvara studiens syfte och fragestillningar
har tidigare forskning studerats, dir vi genom fallstudiens intervjuer och observationer har
tagit reda pé vad dessa metoder innebér for effektiviseringen i orderplockprocessen hos

foretaget.

Genom var analys kunde vi konstatera att lagerutformingen ér en av de viktigaste delarna i
verksamheten. Lagerlayouten har en avgorande faktor for vilka metoder som placering av
artiklar, ruttalternativ och plockning av artiklar sedan tilldmpas. Foretagets dedikerade
lagerplatser har en hog fyllnadsgrad dé dessa utrymmen utnyttjas vél. Foretaget anvénder sig
av en u-format flode, ddr samma port anvénds for in-och utleveranser, vilket leder till att det

sker en minskning av hanterings-samt lagerhallningskostnader.

Genom vara intervjuer och observationer kunde vi se att foretaget idag har tre anstéllda som
administrerar hela orderprocessen. Alla order som kommer in genom de olika
bestédllningskanalerna hanteras manuellt av arbetarna vilket leder till flexibilitet och
kundanpassning vid fordndringar. Foretaget har ingen officiell rutin som anvands vid
orderplockning utan det ar upp till arbetarna att sjilv planera sitt utférande. Med hjélp av vér
analys kunde vi konstatera att pick to parts metoden anvénds da arbetarna gér till artiklarna
for att plocka dem. Var undersokning visade att arbetarnas rutiner och utférande skiljer sig
vid orderplockningen. Inkdpare 1 och inhyrd personal plockar artiklar fran flera order
samtidigt och sedan sorterar dem medan Ink&pare 2 tar en order i taget. Analysen visar
diaremot att plockning av flera artiklar som sorteras under tiden kan vara en metod som kan
anvandas for att minimera tidshanteringen. Denna metod leder till en effektivisering av

orderplockningen och bendmns som batching.
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Affarssystemet som foretaget anvinder har ingen tydlig information om artiklarnas placering
som 1 sin tur leder till att ink&parnas arbetsuppgift forsvéras. Foretaget har inget tydligt
placeringssystem utan har istéllet en blandning av fast och flytande placering. Artiklar fran
aterkommande tillverkare har en fast plats pd hyllorna medan artiklar fran specifika
varumdrken far en tillfallig placering. Vetenskapliga studier menar att en ABC klassificering
av artiklar kan tillimpas dé de kategoriseras efter en bokstav i forhéllande till volymen och
vilken omséttning artiklarna har. Detta gor att foretaget kan effektivt jobba med sitt
sortiment samt att lagerstyrningen blir effektivare dér personalen littare kan hitta artiklarna
och ddrmed sparar tid. Vetenskapliga studier menar dven att investering av en
streckkodsldsare minskar antalet fel i orderplockprocessen samt att streckkoder ar billiga och
enkla att skapa. Studien hdvdar att streckkodsldsare kan enkelt integreras med affarssystemet
vilket sedan leder till att foretaget inte behover manuellt registrera in artiklarna 1

affarssystemet.

Lagerlayout samt artiklarnas placering avgor 1 slutdndan vilken plockrutt arbetaren maste ta
vid plockning av artiklar. Foretaget har idag placerat deras hyllor mot vdggen vilket leder till
att atervandsmetoden &r deras enda alternativ. Detta da de fir gd in 1 de géngar som artiklar
plockas frén och vénda tillbaka till samma ingéng for att g& vidare till nésta gang.
Observationer under plockrutten visade att denna ruttalternativ inte var effektiv da plockarna
ofta kolliderade med varandra i gingarna. Vetenskapliga studier visar att en S-formad metod
ar optimalt att ha eftersom denna rutt minskar risken for att plockarna ska kollidera med
varandra langst gangarna samt att det blir smidigare vid vagnanvdndning. For att kunna
implementera denna metod maste foretaget utfora en mittplacering av hyllorna. Om denna
forandring inte utfors har foretaget inget annat val &n att anvédnda dtervindsmetoden som inte

ar den effektivaste.

Sammanfattningsvis visar var analys att plockning, placering av artiklar och ruttplanering ar
faktorer som maste tas hénsyn till for att kunna effektivisera orderplockprocessen som

helhet.

40



7. Referenser

Alvehus, J. (2013) Skriva uppsats med kvalitativ metod: en handbok. Stockholm: Liber AB

Berg, J. P. och Zijm, W. H. M. (1999). Models for Warehouse Management: Classification

and Examples. International Journal of Production Economics 59(1): 519-528.

Bryman, A. (2011). Samhdllsvetenskapliga metoder. Liber, Upplaga 2.

Bryman, A och Bell, E. (2013). Féretagsekonomiska forskningsmetoder. Stockholm: Liber.
Upplaga 2.

Carlo, H och Giraldo, G. (2012). Toward perpetually organized unit-load warehouses.
Computers & Industrial Engineering 63(4): 1003-1012.

Creswell, J.W. (2009). Research design.: Qualitative, Quantitative, and Mixed methods

Approaches. Thousand Oaks, CA: Sage Publications, Upplaga 3.

Dallari, Fabrizio., Marchet, Gino och Melacini, Marco. (2008). Design of order picking
system. Int J Adv Manuf Technol 42: 1-12.

De Koster, R., Le-Duc, T. och Roodbergen, J. K. (2007). Design and Control of Warehouse
Order Picking: A Literature Review. European Journal of Operational Research 182 (2):

481-501.

De Koster, R., Le-Duc, T och Zaerpour, N. (2012). Determining the number of zones in a
pick-and-sort order picking system. International Journal of Production Research 50(3): 757—

771.
De Koster, R. och Neuteboom, A.J. (2001). The Logistics of Supermarket Chains: A

comparison of Seven Chains in the Netherlands. Doetinchem: Elsevier Business

Information.

41



Denscombe, M. (2000). Forskningshandboken. Lund: Studentlitteratur AB.

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

Elbert, R. Franzke, T. Glock, C. Grosse, E. (2016). The effects on human behavior on the
efficiency of routing policies in order picking: The case of route deviations. Computers &

Industrial Ingeneering 111: 537-551

Gren, M och Hallin, P-O. (2003). Kulturgeografi: en dmnesteoretisk introduktion. Upplaga 1.
Malmo: Liber.

Grosse, E. Glock, C. Jaber, M och Neumann, P. (2015). Incorporating human factors in
order picking planning models: framework and research opportunities. International Journal
of Production Research 53(3): 695-717.

Halvorsen, K. (1992). Samhdllsvetenskaplig metod. Lund: Studentlitteratur AB.

Hompel, M och Schmidt, T. (2007). Automation and Organisation of Warehouse and
Order Picking Systems. Springer- Verlag Berlin Heidelberg.

Host, M. Regnell, B. och Runeson, P. (2006). Att genomfora examensarbete. Lund:
Studentlitteratur.

Jacobsen, D.I. (2002), ”Vad, hur och varfor? ”, Studentlitteratur AB, Lund.

Jonsson, P och Mattsson, S-A. (2005). Logistik: Lédran om effektiva materialfloden. Lund:
Studentlitteratur AB.

Kvale, S. (1997). Den kvalitativa forskningsintervjun. Lund: Studentlitteratur.

Lam, H.Y. C., Choy, K.L., Ho, G.T.S. och Lee, C.K.M. (2014). An order-picking operations
system for managing the batching activities in a warehouse. International Journal of

Systems Science 45(6): 1283—1295.

42



Lumsden, K. (2006). Logistikens grunder. Andra upplagan. Lund: Studentlitteratur AB

Merriam, S (1998) Qualitative research and case study applications in education. Jossey-

Bass Inc Publisher, San Francisco; USA

Olsson, H och Sorensen, S. (2001). Forskningsprocessen. Stockholm: Liber AB.

Patel, R och Davidson, B. (2011) Forskningsmetodikens grunder: att planera, genomféra och

rapportera en undersokning. Lund: Studentlitteratur.

Pazour, J och Carlo, H. (2015). Warehouse reshuffling: Insights and optimization.
Transportation Research Part E 73: 207-226

Petersen, G. C. (2002). Considerations in order picking zone configuration. International

Journal of Operations & Production Management 22(7): 793 — 805.

Roodbergen, K. och Vis, 1. (2006) A model for warehouse layout. 11E Transactions, 38 (10):
799-811.

Roodbergen, K.J., Vis, L.LF.A och Taylor Jr, G.D. (2015). Simultaneous determination of
warehouse layout and control policies. International Journal of Production Research 53(11):

3306-3326

Russel, M., Meller, R. (2003). Cost and throughput modeling of manual and automated order
fulfillment systems. 11E Transactions, 35(7): 589-603.

Sharp, G.P. (2001). Handbook of Industrial Enineering,; Technology and Operations
Management. John Wiley & Sons, Inc. Upplaga 3.

Thurén, T. (2007). Vetenskapsteori for nybérjare. Stockholm Liber.

Yin, R. K. (2009). Case Study Research: Design and Methods. London: SAGE.

Yin, R. K. (2007). Fallstudier: design och genomforande. Malmo: Liber AB.

43



Vanheusden, S., Van Gils, T., Caris, A., Ramaekers, K och Braekers, K. (2020). Operational

workload balancing in manual order picking. Computers and Industrial Engineering 141:

106269.

Van Gils, T. Ramaekers, K. Caris, A och de Koster, R. (2017). Designing efficient order

picking systems by combining planning problems: State-of-the-art classification and review.

European Journal of Operational Research 267: 1-15

Vries, J.D., Koster, R. D och Stam. D. (2015). Exploring the role of picker personality in
predicting picking performance with pick by voice, pick to light and RF-terminal picking,
International Journal of Production Research 54(8): 2260-2274

Weisnera, K och Deusea, J. (2014). Assessment methodology to design an ergonomic

and sustainable order picking system using motion capturing systems. ScienceDirect.

(17). 422-427.

Won, J och Olafson, S. (2005) Joint order batching and order picking in warehouse
operations. International Journal of Production Research (43)7: 1427-1442.

Zhang, G., Xue, J och Lai, K (2002). 4 class of genetic algorithms for multiple-level

warehouse layout problems. International Journal of Production Research 40 (3): 731-744.

Zimon, G (2019) The impact of quality management on inventories in commercial enterprises

operating within group purchasing organizations. Problems and Perspectives in Management

(17)3: 362-369.

44



8. Bila

gor

8.1 Bilaga 1

Intervjufragor

Introduktionsfragor:

1.
2.
3.

Vad har du for huvuduppgifter pa lagret?
Hur ménga arbetar ute pa lagret?
Hur stor lageryta har ni?

Utifran deras perspektiv:

4.
3.
6.

Lager:
7.
8.

9.

10.
1.
12.
13.
14.

Beskriv hur orderplockprocessen ser ut hos er/for dig steg for steg.

Hur upplever ni att orderplockprocessen dr i er lagerlokal?

Vilka fordelar finns det med att arbeta pa de séttet ni gor idag? Vilka nackdelar
eller problem finns det?

Sker plockning frén helpall eller plocklager?

Finns det restriktioner kring lagerbyggnaden? Finns det vdggar, portar eller
utrymmen som inte far blockeras?

Vilken typ av lagerlayout anvinds hos er?

Hur upplever du att er lagerlayout fungerar i dagslaget?

Har ni parallella eller fiskbensformande gangar?

Hur ser ni till att ni har tillrdckligt med utrymme i lagret?

Har du téankt pa nagot som kan forbéttra hanteringen pa plocklagret?

Vilka fordelar och nackdelar finns det med era lagersystem?

Artikelplacering:

15

16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.

. Hur &r artiklarna placerade 1 lagret? Har ni en strategi for att artiklarna ar
placerade som de &r?
Hur vet man vart artiklarna/pallarna ska ndgonstans?
Har artiklarna specifik plats 1 lagret?
Hur léange lagerhalls artiklarna?
Ar det svért att hitta artiklarna pa lagret?
Tycker du att artiklarna &r placerade bra pa lagret?
Anvinder ni er av fast, flytande eller blandad artikelplacering?
Vilka brister finns det med dagens artikelplacering 1 lagret?

Ruttplanering:

23
24

25.

26.

. Hur ser er ruttplan f6r orderplock ut idag?

. Har ni en forbestdmd rutt eller plockar ni mer fritt d& ni vet var artiklarna ar
placerade?

Anvinder ni er av S-formad-, atervands-, mittpunkts- eller storst
mellanrumsmetoden?

Tycker ni att ert system for ruttplanering fungerar i nuliget eller dr det ndgot ni
vill utveckla och forbéttra?

Orderplockning:
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27.
28.

29.
30.
31.
32.

Ovrigt:

33.
34.
35.
36.
37.
38.

39.

40

Hur plockas artiklarna 1 dagslaget? Hur plockas en order?

Anvinder ni nadgot system for orderplockaktiviteten sasom pick to parts, pick to
box, pick and sort, parts to picker eller kor ni pa helt automatiserad
orderplockning?

Finns det ett standardiserat arbetssétt vid orderplockning?

Plockas flera order tillsammans eller tar man en order i taget?

Anvénder ni ndgon typ av automatisering for orderplockprocessen?

Om ni har stddjande system som t.ex. streckkodsldsare, vad anser ni for
fordelar/nackdelar med det?

Vad har ni f6r system som visar lagersaldo?

Vad ér den storsta risken for felplock?

Vad har ni for leveranstid pa order fran lagret?

Hur sker registreringen av artikelplockning 1 lagret?

Hur registreras en order nér den ar fardigplockad?

Kontrolleras det att sindningen adr komplett och att rétt antal kollin ar
leveransklara?

Hur forpackas och mérks artiklarna for leverans? Anvénder ni er av
fyllningsmaterial for att minska risken for skador?

. Paketerar samtliga arbetare likadant i1 lagret? Finns det riktlinjer som f6ljs?
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8.2 Bilaga 2

Observationsprotokoll

Aktiviteter Beteende

Ordermottagning

Godsmottagning

Artikelplacering

Ruttalternativ

Plockning

Paketering

Utleverans

Metoder

Hjalpmedel
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