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FORORD

Detta  examensarbete  omfattade 15  hogskolepodng  har  genomforts  pa
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mote dar avdelningen Redmap och dess problem presenterades.

Vi vill rikta ett stort tack till Ellos och var handledare Tobias Liljedahl som gjorde detta
arbete mojligt. Under varen har vi upplevt att vi utvecklats fran att vara studenter till att vara
ingenjorer. De fria tyglar som vi gavs redan fatt start har tillatit oss att véxa. Vi vill ocksa
tacka Maria Johansson, Sara Andersson och all personal pa avdelningen for vardefulla svar
och hjalp i arbetet. Vidare vill vi rikta ett tack till logistikkontoret som gjort Ellos till en
fantastisk arbetsplats under hela arbetets gang.

Slutligen vill vi tacka var handledare Per Medbo pa avdelningen logistik och transport som
bistatt med kontinuerlig handledning och stéd. Hans gedigna kunskap har varit vid stor
betydelse for projektet genomforande.

Pontus Nilsson och Simon Apelqvist
Goteborg, juni 2014

Pontus Nilsson Simon Apelgvist



ABSTRACT

Ellos was founded in 1947 by Olle Blomgvist and quickly grew into one of the leading mail
order businesses in Sweden. Ellos Group is in the current situation Scandinavia’s largest e-
commerce company and since 1997 owned by the French holding company Keering. This
meant that Ellos became a part of Redcats Nordic along with brands such as La Redoute,
Verbaudet , Daxon and others.

2010 started a project with the aim to develop a logistic model for these products. The result
was the department Redmap on Ellos that would serve as both a hub and distribution channel
for Northern Europe. The goal of Redmap was to increase the availability of goods for brands
it the Redcats Group and minimize the lead time.

Since startup, the department has shown poor productivity. Ellos Group has therefore
requested a study aimed to identify problems in the department and find out suggestions for
improvement that will increase productivity. The work has taken place at Ellos in Viared
outside Boras.

A status report has been developed and has, together with theory, been analyzed. Based on
this strategy, several problems and deficiencies have been identified. For the purpose of
improving the productivity two concrete suggestions was developed.

The first improvement proposal suggests that the current KPIs need to be revised. In addition
to this revision, the KPIs need to be used in a clever way along with their work monitoring
and control. Improvement Proposal number 2 is about changing the picking methodology for
two kinds of articles. These two should be treated as the same item type and should have a
common storage area. It will also provide a structural change. For further support of this
improvement proposal, a pilot project was implemented.

In addition to the proposals, the authors provided Ellos Group with recommendations for
further studies. By implementing the suggestions for improvement the authors expect an
increase in productivity, which was called for.



SAMMANFATTNING

Ellos grundandes 1947 av Olle Blomgvist och vaxte snabbt till ett av de ledande
distanshandelforetagen i Sverige. Ellos Group &r idag nordens storsta distanshandel och dgs
sedan 1997 av det franska holdingbolaget Keering. Detta betydde att Ellos blev en del av
Redcats Nordic tillsammans med varumérken som La Redoute, Verbaudet, Daxon med flera.
2010 startade ett projekt med syftet att ta fram en logistisk modell for dessa produkter.
Resultatet blev avdelningen Redmap som skulle fungera bade som hub och distributionskanal
for norra Europa. Malet med Redmap var att oka varutillgangen for varuméarken inom
Redcatskoncernen och minimera ledtiden pa dessa.

Sedan uppstart har avdelningen visat pa dalig produktivitet. Ellos Group har darfor efterfragat
en studie med syftat att identifiera problem pa avdelningen samt ta fram forbattringsforslag
som ska 6ka produktiviteten. Arbetet har bedrivits pa plats pa Ellos i Viared utanfor Boras.

En nulagesbeskrivning har tagits fram och tillsammans med teori analyserats. Utifran detta
har flertalet problem och brister identifierats. Till dessa har tva konkreta forbattringsforslag
arbetats fram.

Forbattringsforslag 1 pekar pa att aktuella nyckeltal behovs revideras. UtGver denna revision
behéver nyckeltalen anvandas pa ett genomtankt satt vid uppféljning och styrning.
Forbattringsforslag 2 handlar om att andra plockmetodiken for tva artikeltyper. Dessa tva ska
behandlas som samma artikeltyp samt ha gemensam lageryta. Forslaget innebér darfor ocksa
en strukturell forandring. FOr ytterligare stod i detta forbattringsforslag inférdes ett
pilotprojekt dar forbattringsforslaget implementerades pa en mindre yta.

Utover forbattringsforslagen lamnar forfattarna rekommendationer till vidare studier inom
bemanningsplanering. Sattet som bemanningsplaneringen fungerar idag har identifierats som
ytterligare en orsak till den daliga produktiviteten. P4 grund av studiens begransande
omfattning ar detta ett forbattringsomrade som bér studeras vidare.

Genom att implementera framtagna forbattringsforslag forvéantas produktiviteten 6ka, vilket
var det som efterfragades.
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1. Inledning

| det inledande kapitlet beskrivs studiens bakgrund, syftet med studien och de fragestallningar
som framstallts. Vidare har avgransningar gjorts i syfte att begransa studiens omfattning.

1.1 Bakgrund

Ellos Group bestar av Ellos och Jotex och ar idag nordens storsta distanshandelsforetag med
en lang historia. Idag sker forsaljning till 82 % via internet, 6vrig forsaljning sker via
postorder och telefon. Ellos grundades 1947 av Olle Blomqvist och vaxte snabbt till ett av de
ledande distanshandelsforetagen i Sverige. 1983 har bolaget en omséttning pa éver en miljard
kronor och 1997 forvarvar Ellos av det franska holdingbolaget PPR, nu kallat Kering. Ellos
blev da en del av Redcats Nordic tillsammans med varumarken som La redoute, Vertbaudet,
Daxon med flera. 2010 startades ett projekt med syftet att arbeta fram en logistisk modell som
skulle medfora forbéattrad logistik for dessa produkter. Detta innebar for Ellos Group att det
2012 skapades en ny avdelning vid namn Redmap. Denna avdelning skulle fungera som en
hub och distributionskanal for norra Europa. Malet med Redmap var att 6ka varutillgangen
for varumarken inom Redcatskoncernen och minimera ledtiden pa dessa. Visionen var att ha
en dppen sortimentsdelning av Redcats varumérken dar konceptet ”One of all” skulle rada och
pa sa satt minimera ledtiden. Detta innebar att avdelning alltid skulle ha minst en av samtliga
SKU:er i lager for att snabbt kunna forse kund med bestalld vara. Med SKU menas varje
artikel i specifik farg och storlek. Tva artiklar med samma artikelnummer och farg men med
olika storlekar &r darmed tva olika SKU:er. 2013 forvarvar Nordic Capital Ellos Group som i
och med detta lamnar Kering. Efter agarbyte ingar fortfarande delar av Redcats varumarken i
Ellos sortiment, men istéllet for en sortimentsdelning dotterbolag emellan sd fungerar nu
Ellos, via avdelningen Redmap, som en tredjepartleverantdr av dessa varumaérken.

Redmap é&r ett av Ellos groups sju plocklager men &r olik de dvriga avdelningarna. Den stora
skillnaden mellan 6vriga plocklager och Redmap &r att artiklar ankommer osorterade och
styckvis. Pa avdelningen hanteras i dagslaget tre olika typer av artiklar. Dessa benamns
internt som vanliga artiklar, skrymmande artiklar samt hangande artiklar, vilka alla hanteras
pa olika satt. Avdelningen har under en langre tid uppvisat resultat som inte nar upp till satta
produktionsmal, trots att arbetet till synes utfors effektivt. Ellos Group har darfor intresse av
att identifiera bakomliggande problem till detta.

1.2 Syfte

Studien syftar till att identifiera problem som ligger till grund for de daliga resultaten samt ta
fram forbattringsforslag for 6kad produktiviteten.

1.3 Omfattning

Studien omfattar den verksamhet som bedrivs pa Redmap. Studiens fokus har legat pa
produktionen som enligt Ellos inte uppnar satta mal. Produktion pd Redmap innebar plock



och inlasning av artiklar och dvriga arbetsuppgifter pa avdelningen har darfor inte behandlats.
Studien omfattar dven uppfoljningen av produktionen samt hur man bemannar.
Avrtikelflodet utanfor avdelningens véggar omfattas inte av studien.

1.4 Fragestallning

Ellos Group ar i behov av att identifiera problem pa avdelningen da manadsrapporterna
standigt visar ett resultat som inte uppnar uppsatta mal. Av denna anledning efterfragar Ellos
Group forslag som har potential att 6ka produktiviteten pa avdelningen. | nulaget har Ellos
Group misstankar om vad som kan vara orsaken till den laga produktiviteten men ingen
analys som styrker detta. For att studien ska uppfylla sitt syfte bor darfor foljande fragor
besvaras:

e Vilka ar avdelningens problemomraden?
o Vilka potentiella forbattringsforslag skulle kunna tas fram for att tka
produktiviteten?



2. Metod och genomférande

| foljande kapitel beskrivs de metoder och tillvagagangssatt som nyttjats under studiens gang.
Syftet med kapitlet &r att ge lasaren en inblick och férstaelse éver hur genomférandet gatt till
och varfor de valda metoderna anvands.

2.1 Metodmodell

Teoristudie

g
Verksamhets- orobl .
kartlaggning id r?f.ker?‘- Fork‘)lattrlngs- [ Pilotprojekt %[ Utvéardering ]

Intervjuer
T >| Resultat
Maétningar

Tidsstudie

[

Figur 1 — Beskrivande modell 6ver studiens tillvagagangssatt

For att svara pa de framforda fragestallningarna har féljande tillvagagangssatt valts. Studien
innefattade en introduktionsdel dar det gavs god tid till att lara sig de system och
arbetsmoment som var relevanta for att forsta arbetet pd Redmap. Vidare genomfordes en
noggrann Kartlaggning av verksamheten. Parallellt med detta gjordes en teoristudie som
tillsammans med verksamhetskartlaggningen analyserades. Analysen syftade till att identifiera
problemomraden och darefter ta fram lampliga forbattringsforslag. Utifran detta
implementerades ett pilotprojekt som ocksa utvarderades.

2.2 Observation

For att fa en god uppfattning samt en kénsla for arbetet pa avdelningen utforde forfattarna
under tre dagar det arbete som avdelningens dagliga verksamhet innefattar. Genom detta
erholls i ett tidigt skede forstaelse for arbetsmomenten och darmed mojligheten att kunna
diskutera problem med personalen.

Vidare har dagliga observationer skett pa avdelningen i syfte att kartlagga verksamheten och
darigenom upptacka problem som omfattas av studien.

2.3 Teoristudie

Information har inh&mtats till den teoretiska referensramen genom litteraturstudier. Detta for
att skaffa en djupare forstaelse for lagerverksamhet i allménhet, men i synnerhet for att
identifiera metoder for hur Ellos Group kan bedriva sin verksamhet pa avdelningen. For att
hitta relevant och tillforlitlig litteratur har sokningar pa databaser Chans och Summon skett
via Chalmers bibliotek. Litteratur har dven inhamtas fran Boras Stadshibliotek, Chalmers



Johannebergs bibliotek samt Chalmers Lindholmens bibliotek. Under teoristudien har e-
bocker, larobdcker, textbocker och facklitteratur hittats och anvénts. Sokord har varit
nyckeltal*, prestationsmatt*, key performance index*, KPI*, pick by voice*, pick* picking*,
order*, stock*, ergonomy*, tidsstudie* workstudy*. Dessa sokord har anvénts for att samtliga
ansags relevanta till genomford studie.

2.4 Insamling av data

2.4.1 Tidsstudie

Insamling av primardata har delvis skett genom en grundlig tidsstudie pa avdelningen. For att
fa en klar bild 6ver hur arbetet pa avdelningen gick till och 6ver hur stor andel respektive
arbetsmoment utgjorde ansags detta nodvandigt. Fore tidsstudien genomfordes, kontaktades
fackliga representanter pa Ellos Group och berord personal sammankallade till ett mote.
Syftet med detta mote var att informera om varfor tidsstudien skulle genomforas, hur den
skulle ga till samt hur méatutrustningen sag ut och fungerade.

Utrustningen som anvéndes var tva iPhones och applikationen
WorkStudy, se bild 1. Med denna applikation kan olika
aktiviteter, i applikationen bendmnt elements, skapas och
klockas. Efter diskussion med Maria Johansson, samordnare
pa avdelningen, samt Tobias Liljedahl, handledare for
examensarbetet, togs lampliga aktiviteter for tidmatning fram.
Eftersom plock for vanliga artiklar, hdngande artiklar samt
skrymmande artiklar skiljer sig en aning at sa skapades tre

Hanteringsprob
lem

\Artikelhantering 0:14.68
- . 1655 10  1c 100% 0:14.68
olika loggar for dessa. Gang 0:02.05

1656 10 1c 100%  0:02.05

Under tre dagar togs matningar pa arbetsmomenten pa B oo || andea 2472 ¥
avdelningen genom att folja med personalen under det dagliga Ll > pore J
arbetet och klicka pa den aktivitet som genomférdes. Som
komplement togs dven anteckningar i syfte att fanga upp
eventuella avvikelser och ofdrutsagbara handelser. Pa detta
sétt erholls en tillforlitlig tidsstudie.

Bild 1 — Applikationen Workstudy
som anvandes vid tidsstudien.

Insamlad data kunde direkt fran applikationen exporteras till Excel. | detta program
sammanstalldes sedan insamlad data for tolkning och analys.

2.4.2 Intervjuer

Under arbetets gang har intervjuer skett kontinuerligt. Dels har det varit inplanerade intervjuer
dar forbestamda fragor har stallts och diskuterats, men ocksa mer spontana, kortare intervjuer
som har varit informella. Intervjuerna med férbestamda fragor, se bilaga 1, har inledningsvis
handlat om nulaget och hur personalen uppfattar verksamheten idag. Detta har sedan dvergatt



till fragor kring forbattringsomraden och om den intervjuade personen har forslag pa
forbattringar eller upplever problem med nagot moment. Spontana intervjuer genomfordes
parallellt med det dagliga arbetet dar intervjuobjekten k&nde sig avslappnade. Detta for att
intervjuer i en avslappnad miljo kan ge information som under en formell intervju inte alltid
kommer fram (Sunesson, 2014). De olika intervjuformerna har fungerat som ett bra
komplement till varandra och givit tillforlitlig information om hur verksamheten upplevs.
Intervjuerna har syftat till att ta reda pa hur personal upplever radande arbetssituations och for
att ta reda pa vilka moment som upplevs mest kravande, bade fysiskt och tidsmassigt. De har
ocksa syftat till att utbyta tankar och idéer samt till att involvera personalen i arbetet.

2.4.3 Lagerstatistik

For att fa tillgang till dagligt uppdaterad lagerstatistik har querys anvants. En query &r ett
excelverktyg som anvands for att hamta data fran Ellos Groups databas. Querys tillhandaholls
av Tomas Bjork som arbetar som Production planner. For att skaffa en forstaelse for insamlad
data och dess termer som anvands i query sa nyttjades Ellos Groups internsystem. Med denna
forstaelse mojliggjordes att statistik kunde samlas in och dokumenteras som faktaunderlag for
vidare analys.

Statistik som betraffar den dagliga lagerverksamheten pa Redmap tillhandahélls genom de
dokument som var dag skrivs ut for att genomgora den dagliga bemanningsplaneringen. Dessa
dokument innehaller bland annat information om batchstorlek, antal artiklar som ska plockas
och antalet artiklar som under dagen ska lasas in.

2.4.3 Matningar

For att kunna identifiera problem omraden behdvdes en klar bild 6ver den radande
lagersituationen. Av denna anledning genomfordes berdkningar pa hur vél kapaciteten pa
lagret utnyttjades. FoOrst berdknades avdelningens olika stationers kapacitet. Detta gjordes
genom att ta fram genomsnittliga matt for de artiklar som lagerhdlls och sedan mata
hyllplanens storlek. Pa sa satt kunde ett genomsnittligt antal artiklar per hyllplan tas fram.
Vidare beraknades antalet hyllplan och antalet hyllor pa respektive station for att kunna visa
avdelningens totala kapacitet.

Darefter beraknades antalet artiklar som for narvarande lagerhdlls pa avdelningen. Detta
gjordes genom att ta del av statistik som foretaget tillhandaholl genom en Query. Héar
berdknades det totala antalet enheter pa respektive station for att pa sa satt kunna berakna den
totala utnyttjandegraden. Efter detta sammanstélldes antalet artiklar pa respektive hyllniva for
att senare kunna analysera hur utnyttjandegraden skiljer sig at pa respektive hyllplanen.

Resultatet stdlldes samman i tydligt utformade tabeller for att enkelt visualisera hur
fyllningsgraden varierar pa de olika stationerna samt hur fylinadsgraden pa respektive
hojdniva skiljer sig.



2.6 Metodreflektion

Forfattarna anser att valda metoder for insamling av data ar lampliga och tillforlitliga. En vél
genomford och noggrant genomtankt tidsstudie har givit palitlig data att stodja sig mot.
Intervjuer som har genomforts har skett med personer som ansags vara mest lampliga for att
besvara de fragor som stélldes. Fragor kopplade till arbetsmomenten pa avdelningen har
framst tagits upp med personal och samordnare, medan organisatoriska fragor framst har
tagits upp med Tobias Liljedahl, processutvecklare och handledare, och Leif Johanson,
operativ chef. Funderingar har klargjorts med dessa och var uppfattning géllande ren
foretagsfakta och arbetsmomenten har bekraftats.

Siffror och matningar baserade pa det interna datasystemet har kompletterats med stickprover
ute i verksamheten for att sékerstélla att det ar tillforlitligt. Som i alla system kan det ha
funnits detaljfel som darmed tagits med i berdkningarna. Dessa anses dock forsumbara da de i
sa fall har paverkat det totala resultatet i liten utstrackning.

Teorin i den teoretiska referensramen har till stor del inhamtats fran tillforlitliga larobocker
och facklitteratur och anses darfor vara kallor som &r relevanta och med god tillforlitlighet.



3. Teoretisk referensram

Teorin i detta kapitel inleds med en 6vergripande beskrivning av plocklagerverksamhet dar
centrala begrepp och modeller fran detta omrade lyfts fram. Detta foljs upp av ett avsnitt som
behandlar nyckeltal och vad som ar viktigt att tanka pa vid utformning och anvéandning av
dessa. Vidare tas Lean produktion och arbetsmiljo upp i tva kortare avsnitt. Samtliga avsnitt
har valt ut eftersom dessa anses relevanta och centrala i studien och den analys som
genomforts. Avslutningsvis sammanfattas det viktigaste aspekterna ur respektive avsnitt fran
den teoretiska referensramen for att aterkoppla och underlatta for lasaren.

3.1 Logistik

3.1.1 Lagerlayout

Vid utformning av ett lager efterstravas det att minimera lagerhdllnings- och
hanteringskostnader. En hog fyllnadsgrad innebér att lagret utnyttjas vél och kostnaderna for
lagerhallning halls nere. En for hog fyllnadsgrad férsvarar dock hanteringen av artiklar och
kan leda till att drift- och hanteringskostnader 6kar. Att ha en utnyttjandegrad pa 100 % &r inte
mojligt, detta eftersom det behovs plats for transportgangar mellan lagerplatserna. Det maste
ocksa finnas lediga lagringsplatser som ska kunna técka upp eventuella variationer i volymen.
Hanteringskostnaderna bestar till stor del av transport mellan de olika lagringsplatserna, av
denna anledning bor dessa forflyttningar som inte tillfor nagot varde undvikas i s& stor
utstrackning som mojligt. Genom att anpassa lagrets utformning efter hur frekvent olika
artiklar plockas kan transportstrackorna reduceras. Transportstrackorna mellan de olika
lagerplatserna &r inte det enda som utgor hanteringskostnaderna. Andra faktorer som bidrar till
hanteringskostnader ar hur latt det ar att hitta, komma at och plocka den eftersokta artikeln.
Med fordel placeras darfor hogfrekventa artiklar lattatkomligt (Jonsson, Mattson, 2011).

Vid utformning av lager finns en rad évervaganden att bestimma. Gemensamt & malet att
skapa ett rationellt flode samtidigt som utnyttjandegraden ar hég. Det finns linjara fléden, se
bild 2,vilket betyder att godsmottagning och utlevereras ar pa motsatta sidor. Det innebér att
samtliga artiklar transporteras ungefar lika langt och en uppdelning baserat pa plockfrekvens
inte ar av storre vérde. Vidare kan det bli onddigt mycket hanteringskostnader i form av
transport. Flodet &r dock tydligt och fordelaktigt vid hantering av stora volymer samt
automatiserade hanteringssystem.

Utlastning

Sorterings- och monteringsyta

—
Ay =

Lageryta

Godsmottagning

Bild 2 — Ett linjart flode i en lagerverksamhet

Motsatsen till linjart flode ar en U-formad layout, se bild 3, vilket innebé&r att godsmottagning



och utleverans ar pa samma sida pa lagret. Med denna typ av layout mojliggors en
effektivisering av artikelhanteringen. Genom differentiering av artiklarna och tanke bakom
placeringen av dessa kan en hogre effektivitet uppnas och darmed en reducering av
hanteringskostnaderna.

Sorterings- och
monteringsyta

Utlastning Codsmottagning

Bild 3 — Ett U-format flode i en lagerverksamhet

Ytterligare Overvaganden som skall tdnkas éver &r i vilken utstrackning lagrets hojd ska
utnyttjas samt hur breda transportgangarna skall vara. Genom att nyttja lagrets hojd minskar
kostnaderna per lageryta, samtidigt forsvaras hanteringen. Hanteringseffektivitet gar enligt
tumregeln for lagerutformning fore utnyttjandet (Jonsson, Mattson, 2011).

3.1.2 Zonindelning och placering

Onskvart ar att minska hanteringsarbetet i s stor grad som majligt. En princip for att minska
hanteringsarbetet ar det som kallas zonindelning. Det innebdr en ihopsamling av artiklar som
ar lika hanteringsmassigt, artiklar i samma produktfamilj eller artiklar som ofta finns med i
samma order. Artiklar som kraver speciell hanteringsutrustning kan ocksa samlas i en zon for
att effektivt utnyttja forvarings- och hanteringssystemet. Normalt star en liten del av artiklarna
for en stor del av plockaktiviteten. Det &r inte ovanligt att 20 % av artiklarna star for 80 % av
plocket, detta kallas 80/20-regeln. Att placera dessa artiklar med hog plockfrekvens ihop néra
lagringsutrymmena minskar darmed bade transportstrackorna och hanteringsarbetet. Utover
att dela in i zoner baserat pa plockfrekvens kan en indelning goras med avseende pa
exempelvis volym, vikt och faktorer som temperatur och hogt varde. Indelningen ger mest
effekt i ett U-format flode eftersom transportstrackorna da kan minskas avsevart (Jonsson,
Mattson, 2011).

Hur den fysiska placeringen av artiklar gors ska grunda sig i ett antal Overvaganden. Ett forsta
Overvagande ar valet mellan fast och flytande placering. Fast placering innebér att varje
artikel har en bestamd plats pa lagret. Med en fast placering kravs mycket lageryta eftersom
lagerytan maste motsvarar maximal lagervolym for respektive artikel. Fordelen med fast
lagerplacering &r att artiklar 1ag plockfrekvens kan placeras artiklar med 1ag plockfrekvens
langre in i lagret och artiklar med hog plockfrekvens ndarmare in- och utldsningsplatserna
Motsatsen till fast lagerplacering &r flytande lagerplacering. Det innebéar att varje pall eller
artikel kan placeras vart som helst i lagret, vilket betyder att lagerytan kan nyttjas mer
effektivt (Lumsden, 2012).



Yiterligare en mojlighet ar att kombinera fast och flytande placering. Vanligen anvands da fast
placering for plockartiklarna och flytande for buffertlagren. Med buffertlager menas att
artiklar lagras med syfte till att fanga upp variationer och svangningar i efterfragan, men
ocksa for att kunna hantera eventuella problem (Jonsson, Mattson, 2011).

3.1.3 Forvaringsmetoder

Ett forvaringssystem kan vara manuellt eller automatiserat och avser de principer och
utrustning for lagringen av artiklar. Samtliga forvaringssystem har bade for- och nackdelar
och val av forvaringssystem bor darfor goras efter noggrann 6verlaggning. Fem vanligt
férekommande forvaringssystem presenteras i foljande text.

Automatlagring, aven kallat AS/RS, ar precis som det later ett forvaringssystem som
automatisk skoter in- och uttag. Detta gors med hjalp av en automatkran som forflyttar sig
langs stallagen. Vanligen &r det hoga stallage i langa rader for att pa sa satt nyttja kapaciteten i
lagerlokalen. P4 grund av tekniska svarigheter samt ekonomiskt beldagg plockas séllan
enskilda artiklar.

Ett automatiserat system for brutna forpackningar och enskilda artiklar ar det system som
kallas pasternosterlagring, &ven kallat karusellagring. Vid denna princip ar inga artiklar direkt
atkomliga, utan atkomligheten styr fran en dator som exponerar det lagerfack dar eftersokt
artikel ligger. Detta system ar bast lampat for manga sma, olika artiklar. Det leder till mindre
transport i samband med orderplockning da denna princip mojliggor att plockningen kan ske
fran ett och samma stélle.

Ett annat vanligt forvaringssystem é&r stéllagelager, se bild 4. Denna princip bygger pa att
samtliga artiklar ska vara direkt atkomliga och att lagringsplatserna ska kunna anpassas efter
olika enhetslaster genom att dndra hojderna i stallagen. Av dessa anledningar ar detta ett
flexibelt system. Nackdelen &r att det tar mycket plats i form av transportgangar och darmed
gar lagerplatser till spillo.

Bild 4 — Ett exempel pa ett stallagelager

For ett lager med manga olika artiklar i laga volymer, exempelvis reservdelslager eller
plocklager, lampar sig hyllfackslagring bra, se bild 5. Vid denna typ av lagring lagras
artiklarna i lader eller fack i hyllfack.



Bild 5 — Ett exempel pa ett hyllfackslager

Djup- och fristapling, se bild 6, &r den princip som nyttjar lagerytan mest effektivt av namnda
forvaringssystem. Principen bygger pa att enheterna fritt staplas pa varandra pa golvet. Viktigt
vid detta system &r att det inte far vara varor med ett bast fore datum, detta av anledningen att
de varor som &r placerade l&ngst in &r de som plockas ut sist. Dock &r det ett effektivt system
vid stora volymer av samma varor som inte har nagot baste fore datum (Jonsson, Mattson,
2011).

/

Djuplagring

Bild 6 — Ett exempel pa djup- och fristapling

3.1.4 Materialhantering

Hantering och  forflyttning av  material internt  bendmns  materialhantering.
Materialhanteringen ar vanligen samordnad med lagersystemet och dessa kan ibland vara
svara att separera och urskilja fran varandra. Utformningen av materialhanteringssystemet
beror pa olika faktorer, exempelvis vad det ar for typ av gods, antal stéllen att hamta och
lamna gods, hur langa transportstrackorna ar och hur frekventa materialflodena ar. Vid val av
hanteringssystem &r det denna typ av faktorer som skall tas i beaktning. De olika typerna av
hanteringssystem har bade for- och nackdelar beroende pa hur den verksamhet som bedrivs
ser ut (Jonsson, Mattson, 2011).

Den vanligast forekommande hanteringen och forflyttningen av material internt & med
bemannade truckar. Det finns olika typer av truckar som var och en ar anpassade till olika
typer av godshantering. Exempel pa olika trucktyper &r plocktruck, lagplocktruck,
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motviktstruck och staplare (Jonsson, Mattson, 2011).

Ett mer automatiserat hanteringssystem, exempelvis ett conveyorsystem, ar effektivt for mer
frekventa och standardiserade materialfloden. Dessa kan vara mekaniskt drivna och flyttar da
materialet automatiskt, alternativt odrivna dar systemet forflyttar artiklar med hjalp av lutning
eller manuell hantering. Precis som olika typer av truckar finns det olika typer av
conveyorsystem som &r framtagna for olika typ av godshantering (Jonsson, Mattson, 2011).

Ett mer flexibelt automatiserat hanteringssystem ar forarlosa truckar, AGVS. AGVS star for
automatic guided vehicle systems och forflyttar material langs slingor i anldggningen.
Tillskillnad fran conveyorsystem kan vagarna for AGVS andras och i jamforelse med truckar
sd minimeras arbetstidskostnaderna (Jonsson, Mattson, 2011).

Vid framtagning av material till extern kund finns framst tva olika principer att urskilja. Det
forsta bendmns material-till-man och betyder att material transporteras till den som ska plocka
order. Denna materialtransport kan ske automatiskt med férslagsvis en AS/RS till plock- och
sorteringsstationer. Exempelvis kan dagsbehovet for samtliga artiklar hdmtas ur lagret med
AS/RS, truck eller transportband for att sedan sorteras och packas. Sjéalva plockningen och
sorteringen genomfdrs manuellt. Denna typ av materialhantering ar fordelaktig vid stora
volymer av samma artiklar, detta beror pa att plockaren behdver transportera sig betydligt
mindre (Jonsson, Mattson, 2011).

Den andra principen bygger pa motsatsen till tidigare namnd, namligen att plockaren forflyttar
sig pa lagret och plockar direkt fran lagerplatserna. Denna typ av materialhantering kallas
man-till-material och krdver mer transport och av den anledningen finns olika s&tt att utforma
plockningsaktiviteten. For att minimera tranportavstandet mellan plocken bestams lampligen
plockordning utefter hur artiklarna ar placerade i lagret (Jonsson, Mattson, 2011).

3.1.5 Plockmetodik

Lagplockning innebér att artiklarna som ska plockas ska vara tillgangliga for plockaren fran
golvet. Vanligen anvénds en laglyftare for pallhantering eller ndgon typ av plockvagn. Denna
typ av plockteknik ar fordelaktig da det ar stora orderrader med manga enheter per orderrad.
En annan teknik ar hogplockning, vilken i sin tur tillater godset att ha en placering pa hogre
niva an golvet. Till sin hjalp med denna typ av plock anvands héglyftande plocktruckar eller
liknande. Eftersom denna plockteknik innebar svarigheter i snabb forflyttning sa sanks
plockeffektiviteten (Lumsden, 2012).

3.1.6 Uttagsprinciper

Beroende pa hur orderna och orderraderna ser ut finns det olika metoder for att uppna
effektivast mojliga plock, hur detta organiseras beskrivs av uttagsprincipen. Uttagsprincipen
definieras utifran hur kombinationen av sortiment och order organiseras. Fyra vanligt
forekommande metoder for plock ar zonplockning, orderplockning, artikelplockning samt
samplockning (Lumsden, 2012).

Att dela upp en order till flera order for olika zoner kallas zonplockning. Plockaren ror sig

inom en begransad zon och plockar de artiklar som finns inom den tilldelade zonen. Né&r
artiklarna i den zonen &r plockade sa tar nasta plockare vid och plockar de artiklar i den zon
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som denne arbetar blivit tilldelad. Faststallandet av hur stor en zon ska vara bestams utifran
hur mycket gods som plockas i respektive omradet. Avslutningsvis sorteras artiklarna
(Lumsden, 2012).

Orderplockning innebér att en plockare forflyttar sig genom hela lagret och plockar en hel
kundorder. En annan metod som é&r vanlig ar artikelplockning, det innebdar att flera artiklar
plockas samtidigt och artikelvis. | system dar mekaniserade rullbanor och en sorteringszon
anvands ar denna metod vanlig. | sorteringszonen hamnar ratt artiklar med varandra och ar
redo att packas och skickas till kund. Ytterligare en metod som &r vanlig ar samplockning,
aven kallad batchplockning. Det innebér att flera order i hela sortimentet plockas samtidigt
under samma plockrunda. Fordelen med denna metod &r en minskning i forflyttningstid per
orderrad Den minskade tiden i forflyttningstid far varderas och jamfoéras mot den forlorade
tiden i hanteringsarbete, eftersom denna metod innebdr ett sorteringsmoment. Med fordel
sorteras artiklarna som plockas direkt i lastbararen, men kan ocksa sorteras i en bestamd
sorteringszon (Lumsden, 2012).

3.1.7 Kapitalbindning

Med kapitalbindning menas det kapital som binds i en tillgang vid investering, till exempel
artiklar i lager. Kapitalbindning paverkar foretagets kassaflode och betalningsformaga men
ocksa avkastningen. Kapitalbindningen for med sig kostnader, dessa kostnader bestar av
utebliven avkastning som investerade pengar hade genererat vid placering pa exempelvis ett
bankkonto. Kapitalbindning delas upp i anlaggningstillgangar och omséttningstillgangar.
Anlaggningstillgangar ar kapital som ar bundet tillgangar som under en langre tid utnyttjas,
exempelvis byggnader, maskiner etc. Dessa tillgangar ger upphov till kostnader som ska
betalas av under en tid, sa kallade avskrivningar. Omséttningstillgangar &r till skillnad fran
anlaggningstillgangar investeringar i tillgangar som inte ar lika varaktiga. Det kan vara
material i lager, produkter i arbete eller kundfordringar (Jonsson, Mattson, 2011)

3.1.8 Leveransserviceelement

Leveransservice ar den vardeskapande delen i logistik och kan brytas ned i olika element.
Med ett langre perspektiv paverkar en god leveransservice intakterna i positiv bemarkelse.
Sambandet ar svart att beskriva men kan forklaras med en S-formad responskurva, se bild 7.
Det kurvan visualiserar ar att vid samre leverensservice an sina konkurrenter sa gor en liten
forandring en valdigt liten skillnad. Samma sak om leveransservicen ar betydligt béattre &n
konkurrenternas. | ett mellanldge kan dock en liten forandring vara betydelsefull. Kurvan
bygger pa en teoretisk analys och foretag forsoker -
. . . . Intakter

vanligen inte ta sin egen kurva for analys. Att vara A
medveten om resonemanget ar det
viktiga(Lumsden, 2012).  Anledningen till att
leveransservice bryts ned i olika delméngder beror
pa att leverensservice ar mer an bara snabba
leveranser och hog flexibilitet. Leveransservice
innehaller viktiga parametrar och det ar darfor av
varde att precisera de olika omradena. Vanligen

betraktas lagertillganglighet, leveranstid, >
leveranspalitlighet och leveranssdkerhet som de Leveransservice
traditionella leverensserviceelementen (Storhagen, Bild 7 — Responskurva éver hur leveransservice
2003). paverkar intikter
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Lagertillganglighet, som &ven bendmns som servicegrad, ar ett matt pa hur stor sannolikheten
ar att produkten finns i lager. Det ar ett relativt enkelt matt som uttrycks i procent. Ar
lagertillgangligheten 95 % innebé&r det att produkten finns i lager och kommer skickas till
kund inom bestamd tidsrymd i 95 fall av 100. Leveranstid ar den tid det tar fran kundorder
gors till ordern nar kund. Detta leveransserviceelement forknippas manga ganger med ledtid.
Dock finns en liten skillnad mellan dessa tva. Leveranstid innebar tiden fran bestéllning till
leverans medan ledtid ofta syftar till tidsspannet mellan behovsidentifikation till
behovstillfredsstallelse. Leveranspalitlighet ar tillforlitligheten i leveransen, att kunna leverera
till kund exakt nar kund blivit lovad. Att leverera tidigare an utlovat ar inte alltid énskvart och
detta leveransserviceelement har fatt allt storre betydelse pa senare ar. Okningen beror pa att
Just-In-Time i storre grad tillampar. Just-In-Time &r en filosofi och ett tankesétt som anvands
for att styra verksamheten mot eliminering av sloserier. Grundprincipen ar att gora ratt fran
borjan och gora allt vid ratt tid (Storhagen, 2003).

Att leverera ratt vara i ratt kvantitet benamns leveranssakerhet. Precis som leveranspalitlighet
har betydelsen av detta element 6kat i och med inférandet av Just-In-Time. Felaktiga
leveranser far inte plats i dagens samhélle med en industri med okat logistiskt medvetande.
Flodena och lagren trimmas mer och mer och felaktiga leveranser far inget utrymme. En
tvattmaskin av fel modell kan betraktas som skrot, forenklat sagt. Andra viktiga element &r
information, kundanpassning och flexibilitet. Det finns inget som séger att de tidigare ndmnda
ar mer viktiga dn dessa, om &n mindre uppenbara (Storhagen, 2003).

3.1.9 Orderhanteringssystem

Ett orderhanteringssystem é&r ett hjalpmedel som forser lagerpersonal med vasentlig
information for att kunna genomfdra arbetet. Det finns olika typer av orderhanteringssystem
och darmed skillnader pa hur tekniskt avancerade systemen ér.

Pick by voice ar ett orderhanteringssystem som omvandlar data fran affar- och lagersystem
och gor om denna till rostinformation. Denna rostinformation férmedlas till berérd
lagerarbetare via headset. Headsetet &r vanligen kopplat till nagon form av handdator, vilken
tar emot information och styrs via korta réstkommandon. L&mpligen &r denna handdator
fastsatt i anvandarens bélte vilket medfor att bada handerna ar fria (Idnet, 2013).

Orderhanteringssystemet Pick-by-light anvander ljusindikatorer pa hyllor, arbetsbankar,
pallstall och andra lagringsplatser. Nér produkten behovs fran en viss plats sa lyser indikatorn
och fangar operatérens uppméarksamhet. Operatoren plockar den kvantitet av produkten som
visas pa en display vid lagringsplatsen och bekréftar plocket genom att trycka pa den upplysta
knappen (Lighting pick technologies, 2012).

En RF-scanner anvands for att lasa streckkoder och dverfora produktinformation, kvantiteter
och platsinformation. Informationen 6verfors direkt till lagerhanteringssystemet via tradlsa
natverk. Streckkoder ser till att varje lastpall, varje lada eller varje artikel identifieras.
Identifieringen av lagerplatser sker dven den med hjalp av streckkoder (FW warehousing,
2013).
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3.2 Nyckeltal

3.2.1 Vad ar nyckeltal?

Nyckeltal & numeriska tal som avser att beskriva en verksamhet. Nyckeltal, eller
prestationstal som de ocksa benamns, ar i manga fall tva eller fler omraden som sétts i relation
till varandra. Dessa utgar da fran ett intresseomrade och en jamforelsebas dar nyckeltalet da
blir en kvot:

Intresseomrade

Nyckeltal =
yereta Jamforelsebas

Exempelvis kan nyckeltalet “antalet packade artiklar per timme” ge oss information kring
intresseomradet antalet packade artiklar” relaterat till antalet timmar for att fa fram matt pa
produktivitet p& en packningsavdelning. Aven finansiella nyckeltal férekommer i stor
utstrackning, exempelvis “utdelning per investerad krona” eller “eget kapital genom total
kapital”. Samband kring mjukare virden som sjukfrénvaro och kundngjdhet méts ocksa flitigt
inom manga foretag for att kartlagga och utvardera verksamheten. Ett nyckeltal har oftast en
agare, kallad nyckeltalsagare. Det ar nyckeltalsagarens uppgift att driva fragor kring och
utvardera arbete som nyckeltalet avser att mata. Nyckeltal finns till for att underlatta
styrningen, skapa en utgangspunkt for diskussion och for att sa att sdga “mita pulsen” péd en
verksamhet. Likt lakaren som mater hjartslag per minut for att snabbt fa en uppfattning om
hur patienten mar, ska nyckeltal pa en verksamhet snabbt kunna ge en indikation pa om
situationen dar &r bra eller daligt (Catasus et al. 2008).

3.2.2 Nyckeltalets anvandningsomraden

Nyckeltal kan ha olika syften och anvandningsomraden. Naturligtvis kan nyckeltal tjana flera
syften, dock ar det viktigt att veta att det ar svart att utforma bra nyckeltal som ar palitliga,
lattolkade och samtidigt tjanar flera syften. Det ar darfor viktigt att diskutera nyckeltalets
huvudsakliga syfte (CatasUs et al. 2008). Nedan féljer nagra olika anvandningsomraden som
nyckeltal kan ha.

3.2.2.1 Larande nyckeltal

Ett syfte med nyckeltal &r att ta lardom av hur saker och processer hénger ihop och tka
forstaelsen 6ver de samband som kan finnas i en verksamhet. Att titta efter samband mellan
nyckeltal och se hur dessa korrelerar dr det som Kaplan och Norton gor i sitt Balanced
Scorecard som de darfor kallar en larande styrmodell. | deras Balanced Scorecard eftersoks de
resultatdrivande nyckeltalen och pa sd sett ser vad som i verksamheten bidrar till
resultatforandring (Kaplan, Norton, 1996). Genom att studera samband kan tidigare
oupptackta relationer, nyckeltal emellan, upptdckas. (Catasus, Grojer, Hogberg, Johrén,
2008).
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3.2.2.2 Kontrollerande nyckeltal

Kontrollerande nyckeltal har framst en funktion av att varna och ge signal om ett véarde 6ver-
eller understiger en viss grans eller kontrollintervall. Det ar forst nér kontrollnyckeltalet ar
avvikande och ligger utanfor intervallet som det egentligen blir intressant att kolla pa.
Kontrollnyckeltal anvands inom manga olika branscher. Under en hélsokontroll gérs utforliga
matningar pa nyckeltal sasom jarnvarde, puls och blodvérde. Att bara fa reda pa att ens
trombocyter har ett varde pa 207 sager inte sd mycket. Men genom att samtidigt fa
information om ett referensvarde eller intervall som séger att varden mellan 180 och 250 ar
normalt, kan ge informationen att vardet &r okej och att inga orsaker till oro finns.
Kontrollnyckeltal bygger pa att det finns en framarbetad norm pa vad som ar bra respektive
daligt, godkant respektive icke godkant. Nyckeltalet sager dock valdigt salla vad som ar daligt
eller hur det ska atgardas (CatasUs et al. 2008).

3.2.2.3 Belbningsnyckeltal

Nyckeltal som ligger till grund for beldningar kallas beloningsnyckeltal. Beloningssystem
inom organisationer anvénds for att 6ka produktiviteten genom att motivera medarbetarna till
en Okad arbetsintensitet via beloningar. Beloningsnyckeltals priméra syfta ska vara att 6ka
vardet for foretaget och forst i andra hand finnas till for att underlatta vardefoérdelningen av
det genomfoérda arbetet (Catasus et al. 2008).

3.2.3 Aspekter viktiga vid anvandning av nyckeltal

Ett av kriterierna vid framtagning av nyckeltal &r att nyckeltalen ska vara relevanta for
organisationens strategi. Detta betyder att nyckeltalet ska kunna koppla till foretagets
strategiska mal, vilket skapar forstaelse for varfor nyckeltalet existerar och anvands. Ett
nyckeltal som &r populdrt bland en del foretag behdver nddvéndigtvis inte vara relevant for
alla. 1 fall dar medarbetarna inte ser en tydlig koppling till varfér nyckeltalet anvands kan
detta sanka motivationen och engagemanget till att uppna ett bra resultat. Detta & narma
beslaktat med nasta kriterie, namligen att nyckeltalen ska vara forstaeligt for berdrda
medarbetare. Ett komplext och allt fér omfattande prestationsmatningssystem kan skapa
negativa attityder dar medarbetarna k&nner sig kontrollerade och jagade. | varsta fall kan
nyckeltalen da tvinga medarbetarna att manipulera data eller hoppa &ver viktiga
arbetsmoment for att hinna med de hogt satta malen (Olve et al. 2003).

Vidare sa ar det viktigt att de berérda medarbetarna ska kunna paverka utfallet av méatningen.
Detta betyder att medarbetarna direkt ska kunna se hur resultatet i deras arbete inverkar pa
utfallet i matningen. Ser inte medarbetarna nagon koppling mellan deras arbetsprestation och
prestationsmatningens utfall fallerar en stor del av métningens syfte. En viktig aspekt ar &ven
att nyckeltalet ska vara enkelt att tolka. Som anstélld ska du enkelt kunna l&sa av om vérdet
blivit battre eller samre eller i varje fall om en hdjning &r bra eller dalig for verksamheten.
Kan det inte uttydas om det &r bra eller daligt om ett nyckeltal hojs bor foretaget fraga sig
varfor de anvander sig av det over huvud taget. Ett foretag som under det senaste aret
exempelvis haft en personalomsattning pa 6 procent, plétsligt fatt en okning till 9 procent, sa
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maste det finnas kontrollspann och malvarden som enkelt kan peka pa om detta varde &r okej
eller om atgarder behdver genomforas for att minska eller hoja det (Catasus et al. 2008).

Nyckeltal ska dven vara framtagna sa att de enkelt kan jamféras med andra nyckeltal. Ett
nyckeltal kan som bekant utryckas i monetédra termer men kan &ven utryckas i dagar, timmar,
styck, procent eller ndgon annan term som visar sig lamplig for det omradet dar nyckeltalet
ska anvandas. Viktigt ar att nyckeltalet ska kunna jamforas med andra varden, bade dver tid
och i liknande termer. Det ar darfor centralt att liknande termer genomgaende anvands i
organisationen sa att det gar att jamfora med liknande verksamheter, bade internt pa andra
avdelningar och processer, men dven externt. Om det ar tankt att nyckeltalet ska jamféra
kostnader ar det viktigt att pengarna utrycks i samma valuta och i fall dar nyckeltiden &r
utryckt i tid ar det bra om de utrycks inom samma tidsspann. Ett riktigt bra nyckeltal ska vara
sortsneutralt. Detta innebér att vérdet ska kunna jamforas med andra verksamheter och Gver
tid utan att behdva genomfora nagra omfattande justeringar. For att uppna detta kan reella
varden jamforas med reella vérden likt personalomsattning mats:

Det ldgsta av antalet som borjat eller slutat (st)

Personalomsattning =
g Genomsnittligt antal anstéllda (st)

Eller att jamfdra monetara varden med monetéra varden likt hur vinstmarginal berdknas:

Resultat fore skatt (kr)
Omsattning (kr)

Vinstmarginal =

Ett stort antal nyckeltal har atminstone tva delar. En taljare och en namnare. Nyckeltalet &r
beroende av dessa tva och okar respektive minskar nar taljaren och namnaren forandras. Da
nyckeltalet anvand som ett styrinstrument for att 6ka taljaren kan samma varde uppnas genom
att istallet minska namnaren, vilket kanske inte &r tanken. Det ar darfor viktigt att nyckeltalet
inte latt kan manipuleras. Om foretaget miter mangden “klagomal per timme” i syfte att hélla
detta nyckeltal sa lagt som majligt kan antingen antalet klagomal minska eller att en 6kning
av antalet timmar som arbetet med det sker. Séag att en anstélld som hanterar klagomal valjer
att avsatta mer tid till dessa arenden dven om inte antalet klagomal 6kar, da kommer antalet
“klagomdl per timme” att minska. Det dr dock osdkert om det ar denna effekt
nyckeltalstagaren vill at (Catasus et al. 2008).

En viktig aspekt vid arbetet kring nyckeltal och styrning ar att begrénsa antalet nyckeltal. En
verksamhet som har ett femtiotal olika nyckeltal, alla med mal och uppféljningsplaner,
riskerar att trotta ut bade personal och nyckeltalsagare. For manga nyckeltal som anvénds vid
malstyrning och effektivitetsmatning riskerar att ta bort fokus fran de fa nyckeltal som &r av
verklig betydelse for verksamheten. Ett stort antal nyckeltal kan dock fylla en funktion da de
anvands som kontroll- eller alarmnyckeltal. Kontroll- och alarmnyckeltal finns till for att
uppmarksamma och varna om nagot varde ligger utanfor en kontroll- eller sakerhetsomrade.
Ett karnkraftverk har langt mer an femtio kontroll- eller alarmnyckeltal. De flesta av dessa
nyckeltal kraver inget dagligt arbete utan finns till som alarmklockor for att varna ifall nagot

16



nyckeltal ar for 1agt eller hogt sa att personalen ska hinna atgarda detta innan det blir problem.
(Catasus et al. 2008).

Genom en noggrannare métning av nyckeltalen kan ett battre arbete kring dessa genomforas.
Men da kostnadsfragan ocksa spelar en viktig roll maste en Gvervagning goras vad galler
noggrannhetens syfte och kostnaden som detta innebér. Idag nojer organisationer inte sig med
att saga att personalomséttningen ligger runt 10 procent nar den faktiska siffran ar 6,9 procent.
A andra sidan behdver inte matningen vara for precis. En handlaggartid pa 30,128 minuter per
arende kanske istéllet kan presenteras som 30 minuter per arende. En évervagning far goras
for alla nyckeltal. Hur noggrann maste matningen vara for att skapa trovardighet och ett
nyckeltal som verksamheten kan anvanda sig av? Om trovardigheten for det som nyckeltalet
visar ar lagt ar det battre att ta bort det och sedan ta fram ett nytt nyckeltal som har en storre
noggrannhet och med det en hogre trovérdighet. Har &r det viktigt att de berérda medarbetarna
ar 6verens om de nya nyckeltalen. Vissa personer vill ha ett exakt varde medan andra nojer
sig med ett ungefarligt tal. Det kan darfor vara att rekommendera att presentera ett ungefarligt
nyckeltal men att aven ha ett mer detaljerat om detta skulle efterfragas (Catasus et al. 2008).

Efter att en organisation spenderat stora resurser pa att ta fram relevanta nyckeltal &r det
viktigt att det dven investeras tid for att presentationen av dessa ska kunna utforas pa ett bra
och informativt sétt. Tio sekunder med diagram och grafik kan i manga fall ge béttre bild av
verkligheten dn vad en minut med de bakomliggande siffrorna kan ge. Hur en presentation
faktiskt genomfors pa ett sa informativt satt som majligt beror forvisso pa hur mottagarna tar
till sig information pa basta satt. Olika organisationer kraver olika typer av pedagogik.
Utformningen av presentationsmaterialet skiljer sig beroende pa vilka forkunskaper som
mottagarna besitter (Catasus et al. 2008).

3.4 Ergonomi

Att anpassa arbetet till manniskan och pa sa satt forebygga risker for ohélsa och olycksfall ar
det som kallas ergonomi. Ergonomi kan delas upp i tre olika aspekter; fysisk, organisatorisk
och mental. Den fysiska aspekten handlar om risker med att fa besvar med leder, muskler och
skelett. Detta kan uppsta nar arbetet innefattar pafrestande arbetsstéllningar och arbetsrorelser
exempelvis repetitivt arbete och manuell hantering. Belastningsbesvar kan férekomma da
personal arbetar under tidspress, med ett extremt styrt arbete, stress och otillracklig tid for
aterhamtning. Denna typ av problem ingar i den organisatoriska ergonomin. Vidare kan
muskelspanningar upplevas vid htga mentala belastningar, sa som snabba beslut och mycket
informationsbearbetning. Né&r forbattringar géllande verksamhetens ergonomi ska forbéttras
ska samtliga aspekter tillgodoses. Med en god ergonomi 6kar produktiviteten och kvaliteten.

Att skjuta eller dra, bara eller lyfta ar det som avser manuell hantering. Om den kraft som
kravs for arbetet &r for stor finns stor risk for skador. Av denna anledning ska tunga lyft
undvikas sa langt det gar. Ett satt att minska denna hantering ar att anvanda olika typer av
verktyg och arbetsutrustning for lyften. Landrygg, skuldror och axlar &r vanligt att fa besvar
med vid mycket manuell hantering.
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Repetitivt arbete bidrar till fysiskt ohalsosam
ergonomi. Repetitivt arbete inneb&r att samma
rorelse gérs om och om igen och arbetsmomentet
cykeltid ar kort. Denna typ av arbete har ofta ett
hogt tempo och kan leda till skador i leder,
muskler och senor. For att minska denna typ av
besvar sd bor forandringar ske inom samtliga
ovannamnda aspekter. Genom att minska det
manuella arbetet och att inrdtta en paus for
aterhamtning ger positiva effekter i tva olika

aspekter, en fysisk och en organisatorisk. W Limpigt Mindre lampligt
Bild 8 — Rekommenderade arbetshdjder

Olika typer av arbete kréaver olika arbetshojd. Generellt brukar armbagshéjd rekommenderas,
oavsett om det ar sittande eller stdende arbete. Arbetet ska ske med sédnkta axlar och
Overarmarna nara kroppen. Genom att anvéanda sig av hoj- och sénkbara bord och reglerbara
stolar kan arbetsplatsen enkelt anpassas efter arbetsuppgiften. Denna I6sning tillater ocksa att
kunna variera staende och sittandes arbete. Arbete med handerna 6ver axelhdjd och under
knahojd ska undvikas sa langt som majligt. Vidare ska arbetsuppgifter som fyller storre delen
av en dag ske inom svartmarkerat omrade i bild 8, med andra ord inom underarmsavstand
(Arbetsmiljoverket, 2014).

3.4 Lean produktion

Att kunna producera med bésta kvalitet, till l4gsta kostnad, med bésta sékerhet, kortast ledtid
och att ha motiverade arbetare ar malet med Lean produktion (Liker, 2009). For att uppna
detta finns en rad verktyg och principer som handlar om att minimera sléserier och att
minimera allt som inte skapar varde for kund. Sloserier kallas inom lean produktion muda och
bestar av 8 olika typer av sloserier.

e Overproduktion — Det produceras mer dn vad som efterfragas.

e Vantan — Tid dar produkten inte behandlas.

e Transporter — Forflyttningar internt inom foretaget.

e Onddiga processer — En enkel produkt med alltfor komplicerade processer.

e Mellanlagring — Okar ledtid och binder kapital.

e Manniskors rorelser — Onddiga rorelser som tar tid och ar pafrestande for kroppen.

e Justering av fel — Felaktig tillverkningsmetoder som leder till producering av trasiga
produkter.

e OQutnyttjad kreativitet hos personalen — Nyttjar inte den kunskap och potential som
personalen besitter.

Arbetet for att lyckas na malet att ha felfria processer bendmns inom Lean som Jidoka. For att
uppna felfria processer och kunna leverera enligt Just-In-Time sa kravs stadigt arbete med att
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forbattra flodet av produkter. Muda, tillsammans
med muri och mura bygger upp det som kallas de
tre M:en. FOr att lyckas eliminera muda kravs fokus
pa de tva muri och mura.

Muri handlar om Overbelastning av personal och \1’

maskiner. Overbelastning leder till bristande '
kvalitet och sakerhet, ohélsosam arbetsmiljo for

personal samt okar risken for maskinhaveri. Mura

handlar om produktionsnivaer. Ojamna

produktionsnivéer leder till att foretaget méste Figur 9 — De tre M:en
dimensionera efter hogsta kapacitet, trots betydligt

lagre genomsnitt. Muda ar ett resultat av mura.

Att stabilisera systemet och skapa jamnhet dr vad manga foretag misslyckas med vid forsokt
att fa en lean organisation. Att lyckas med heijunka, att stabilisera system och skapa jamnhet,
ar grundldggande for att eliminera mura, vilket i sin tur &r grunden for att lyckas eliminera
muda och muri . Féretag som endast producerar mot kund och anvénder sig av Just In Time
utmanas ordentligt vid applicering av heijunka. Det beror pa att kunden i manga fall aldrig
kan forutspas gallande vad, hur manga och nar ordern kommer laggas. Variationer mellan
olika veckor leder till ojamn arbetshorda. Ena veckan ar det hart arbete, stressigt och med
mycket 6vertid, medan andra veckan sa &r det motsatsen (Liker, 2009).

Med fulla lager och hoga sékerhetslager ar det svart att upptacka problemen i verksamheten.
Ett vanligt fenomen vid en icke fungerande verksamhet &r att 0ka lagren ytterligare, vilket
bara forvarrar situationen. Mer kapital binds i lagerverksamheten och problemen béaddas in
djupare. Den japanska sjon beskriver detta problemet dar vattnet symboliserar lagerniva,
buffertar eller arbetstimmar beroende pa situation, se figur 10.

Lagerniva

Lagerniva

Problem Problem

Problem Problem

Problem Problem

Figur 10 — Den japanska sjon. Beskriver hur problemen déljs av hoga lagernivaer.

Bergen symboliserar problemen, vilka géms av en hég vattenniva, hog lagerniva. Genom att
sanka lagernivan gors problemen synliga och det skaffas en forstaelse for att detta medfor
kostnader. Dolda risker och onddiga kostnader tas bort. Enligt den japansak sjon ligger fokus
pa att eliminera problem och att skapa en kultur som kontinuerligt arbetar med att identifiera
problem och forsoka atgarda dessa (Liker, 2009).
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3.5 Teorisammanfattning

Utnyttjandegrad

En hdg utnyttjandegrad innebér att foretaget utnyttjar den yta de forfogar 6ver pa ett
bra satt. En utnyttjandegrad pa 100 % ar omojligt da det maste finnas utrymme for
transportgangar. En for hog utnyttjandegrad 6kar hanteringskostnaderna da det blir
svart att hitta ratt artikel.

Fast och flytande placering

Fast placering innebar att artiklarna har en bestamd plats pa lagret dar de ska
lagerhallas. Flytande placering utnyttjar lagerytan effektivt och innebar att artiklarna
placeras dar det finns plats och anses mest lampligt.

Zonindelning
Ett lager kan vara uppdelat i olika zoner. Genom zonindelning kan lagret anvandas
mer strategiskt genom att exempelvis placera artiklar efter hur frekvent de plockas.

Forvaringsmetoder
Ett lager kan tillampa olika forvaringsmetoder. Dessa dr mer eller mindre lampliga
beroende pa hur frekvent produkterna plockas, hur manga olika artiklar det finns samt
hur stora order det ar.

Leveransserviceelement

Leveransservice ar den vérdeskapande delen i logistik och kan brytas ned i olika
element. Vanligen betraktas lagertillganglighet, leveranstid, leveranspalitlighet och
leveranssakerhet som de traditionella leverensserviceelementen.

Orderhanteringssystem

Ett orderhanteringssystem ar ett hjalpmedel som forser lagerpersonal med
lagerinformation for att kunna genomfoéra arbetet. Det finns olika typer av
orderhanteringssystem, exempelvis pick-by-voice, pick-by-light och RF-scanner.

Nyckeltal
Nyckeltal ar numeriska tal som avser att beskriva en verksamhet. Exempel pa
nyckeltal kan vara ”plock/timme” eller “kassationer/ménad”.

Syftet med nyckeltal
Nyckeltal kan ha olika syften och anvandningsomraden. Darav finns det olika typer av
nyckeltal vilka har olika primara syften.

Viktiga aspekter vid anvandning av nyckeltal
o Nyckeltalen ska vara relevanta for organisationens strategi
o Berdrda medarbetare ska fa ta del av resultaten
o Nyckeltalen ska vara forstaeligt for berérda medarbetare
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o Berorda medarbetarna ska kunna paverka utfallet av matningen
o Nyckeltalet ska vara enkelt att tolka
o Nyckeltal ska enkelt kunna jamféras med andra nyckeltal

Ergonomi
Ergonomi kan delas upp olika aspekter — fysisk, organisatorisk och mental. Vid
utformning av en arbetsplats ar det viktigt att ta hansyn till samtliga.

De atta sloserierna
Inom lean produktion &r en central princip att arbeta med att eliminera de atta
sloserierna. Pa sa satt ska basta kvalitet, till l1agsta kostnad, med kortast ledtid uppnas.

Japanska sjon
Detta begrepp handlar om att problem déljs under ytan. Genom exempelvis minskade
sékerhetslager tvingas problemen till ytan och darmed kan verksamheten forbéttras.
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4. Nulagesbeskrivning och analys

I foljande kapitel presenteras en nulégesbeskrivning av verksamheten. Detta foljs av en
analys dar verksamheten granskas och jamfors med den teoretiska referensramen. Utifran
detta identifieras problem som kan ligga till grund for avdelningens daliga resultat.

4.1 Materialflode

b -Glb

Figur 11 — Artikelflodet pa Ellos Group fran inleverans till utleverans

Artiklarna ankommer till ett av Ellos Groups sju plocklager, Redmap ar ett av dessa. Det
ankommande godset lases sedan in pa olika lagerplatser. Artiklarna plockas sedan i batcher
och skickas ivag pa transportbandet. Via tranportbandet sammanstralas sedan artiklar som
tillhor samma batch fran de olika plocklagren. Efter att ha sammanstralats anlander artiklarna
till  sorteringsverket. Artiklarna dumpas fran transportbandet ner till de olika
sorteringsstationerna. Har vands artiklarna sa att etiketten ligger uppét och kan scannas in.
Efter att artikeln &r inscannad pa sorteringsverket transporteras den ner pa ett band, vilket
rullar av artikeln vid ratt packstation. | packstationen samlas samtliga artiklar som tillhér en
viss kund och paketet kan packas. Efter att paketet ar packat laggs det aterigen pa ett
transportband. Det fardiga paketet skickas nu vidare till avdelningen utleverans. Har sorteras
paketen efter vilket land paketet ska skickas till och laggs i stora bingar. Dessa transporteras
sedan med truck ut i lastbil och vidare till kund.

4.2 Lagerlayout

Lagerytan pa Redmap uppgar till 3750 kvadratmeter och ar uppdelat i olika stationer, se figur
11. De olika stationerna ar i Ellos Groups datasystem bendmnda med en siffra; 37, 38 och 39.
En zonindelning ar fordelaktig om artiklar behdver olika hanteringsutrustningar vilket ar fallet
pa avdelningen i nulaget. Storre delen av avdelningen benamns station 39 och innehaller
artiklar som klassas som vanliga. Artiklarna i denna zon ér, tillskillnad fran artiklarna i zonen
som benamns station 37, relativt sma. Stationen 37 innehaller artiklar som &r skrymmande,
stora, och kraver en annan typ av plockvagn. Stationen bestar av farre hyllfacksgangar och vid
batcherna plockas ett betydligt mindre antal skrymmande artiklar &n vanliga. Stationen som
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benamns 38 lagerhaller artiklar som hanger pa galge och har en hanteringsutrustning som kan

liknas vid en kladstallning. Aven hangande plockas i ett mindre antal vid varje batch.

Returavdelning
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Bild 12 — Illustration dver hela avdelningen Redmap

Uppdelningen i olika stationer gor att artiklar av olika karaktdr inte hamnar pd samma

plockrunda och datasystemet behandlar respektive station separat. Da personal ska Gverga

fran arbete pa en station till en annan behdvs annan hanteringsutrustning. Det leder till att
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arbetet avbryts . Genom observationer har det uppfattats att det vid dessa avbrott latt
uppkommer aktiviteter som ligger utanfor arbetsuppgifterna.

Majoriteten av alla gangar ar gangar avsedda for vanliga artiklar. Samtliga gangar utom de for
hangande artiklar tillampar hyllfackslagring. Och dessa ar uppdelade i sex hojdnivaer.
Stationen for de vanliga artiklarna har kartonger pa varje hyllplan som delar in hyllplanen i
fyra fack, se bild 1 i bilaga 2. Stationen for de skrymmande artiklarna har for att underlatta
hanteringen av storre artiklar inte dessa kartonger. Varje hyllplan i sig ar uppdelat i fyra
lagerplatser som vardera ar bendmnda med en unik sifferkombination och streckkod.
Gangarna for hangande artiklar ar uppdelade i tva sektioner, en lag och en hog. Genom dessa
gangar loper tva stanger pa respektive hojdniva, vilka de hangande artiklar hangs upp pa. Den
laga nivan ar pa 108 cm fran marken och den hoga ar 210 cm.

Samtliga stationer har gemensamt att varje hyllplan/sting ar upp delade i fyra olika
lagerplatser. Under observationer och intervjuer med personal har det uppfattats att fyra
lagerplatser per hyllplan ar éverflodig vid inldsning av skrymmande och hangande artiklar.
Fyra lagerplatser kranglar snarare till det &n vad det bidrar till 6kad produktivitet. Med farre
lagerplatser reduceras antalet scanningar eftersom fler artiklar . Pa sa satt kan fler artiklar
lagras pa samma lagerplats och vilket 6kar tempot vid inlasning. Har kan finnas en konflikt da
det kan uppfattas som lattare att hitta artiklar under plock vid mer uppdelning. Personalen
upplever dock inte att plockaktiviteten paverkas negativt av mindre uppdelning, varpa ett
ifrdgasattande bor stallas huruvida uppdelning av hyllfacken bor goras.

Samtliga artiklars placering ar flytande och likadana artiklar kan darfor ligga pa flera olika
stallen inom respektive artikels station. Genom att ha flytande placering sa kan lagret nyttjas
till max vid hdga volymer. Som tidigare ndmnt i den teoretiska referensramen ar flytande
placering fordelaktigt vid lagerhallning av manga olika artiklar, vilket ar fallet pa Redmap.
Redmap lagerhaller for narvarande (5/5 — 14) cirka 115 000 olika artiklar. En fast placering
kraver storre yta och kan foljaktligen da inte lagerhalla samma volymer. Men genom en fast
placering skulle det vara mojligt att placera hogfrekventa produkter ndra in- och
utlasningsplatserna for att pa sa satt minska transportarbetet. Detta skulle kréva en
kartlaggning over vilka produkter som ar hogfrekventa och vilka som ar lagfrekventa.
Problemet med Kklassificera artiklarna efter plockfrekvens pa Redmap ar att detta skulle
medféra mycket extra hanteringsarbete. Detta beror pa att artiklarna kommer in som styckvis
och &r osorterade. Detta leder till att en sortering av hog- och lagfrekventa produkter skulle
behdva ske fore varje inlasning. Dessutom skulle nya frekvensanalyser kontinuerligt behdva
gora da sortimentet standigt byts ut.

Mellan avlastningsytan och transportbandet ar flodet likt ett ”L”. Att transportbandet ligger
langst med gangarna for vanligt plock innebar ocksa att transporten till denna blir ungefar lika
lang oavsett vilket sektion som plocket avslutas i. Transporten for skrymmande och hangande
blir dock nagot langre da dessa stationer ar placerade langre bort fran tranportbandet.

Efter genomford analys av lagrets layout och struktur har féljande problem identifierats:
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e Stationsuppdelningen bidrar till fler avbrott i plockflédet vilket ger upphov till

aktiviteter som ger upphov till minskad produktivitet.

e Onodigt mycket fackindelning for de skrymmande och hangande artiklarna.

4.3 Lagerstatistik

Under ett tidigt stadium av studien togs den aktuella lagerstatistiken Over kapacitet och
utnyttjandegrad fram. Har berdknade aktuell statistik, delvis genomsnittligt for varje station

men ocksa for respektive hyllniva.

Vanliga artiklar

Utnyttjandegrad

Fordelningen

1 8,8%
2
3
I E————————. 4 I — e —
11% 5 9,0%
4% 6 3,0%

A U1 A W N

Figur 13 — Utnyttjandegraden pé de olika hyllplanen, samt férdelningen av antal artiklar

Vanliga artiklar

Antal artiklar (13/2) 74095
Antal hyllmeter (langst upp) 1820,95
Antal hyllmeter (resterande nivaer) 9104,75
Kapacitet (6vre)* 12607
Kapacitet(resterande)** 273143
Utnyttjandegrad 26%

med 9 st artiklar pa 6vre hyllplanet.

39 st artiklar per hyllplan

artiklar
meter
meter
artiklar
artiklar

*Beraknat pa genomsnittsstorleken for stora vanliga artiklar. Far plats

**Beraknat pa genomsnittsstorleken for vanliga artiklar. Far plats med

Tabell 14 - Lagerstatistik tillhdrande lagerplatser for vanliga artiklar

| hyllorna dar vanliga artiklar lagerhalls kan i figur 13 utlasas att de ovre tre hyllplanen
utnyttjas till 43 %, vilket &r en tydlig skillnad mot de nedre som bara nyttjas till 14 %. Vidare
visas det att majoriteten av artiklarna som lagerhalls i dessa hyllor &r placerade pa tredje
hyllnivan uppifran. | tabell 14 visas en uppstéllning av den aktuella lagerstatistiken som
samlades in den 13/2. Da kraven pa artikeltyp och genomsnittlig artikelstorlek skiljer sig pa
det 6vre hyllplanet har dessa berékningar gjorts separat vilket framstalls i tabellen.
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Hangande artiklar

Utnyttjandegrad

Artikelfordelning

Hog sektion Hog sektion TOo9
Utnyttjandegrad
Lag sektion Lag sektion 26,9%

Figur 15 — Utnyttjandegraden pa de olika sektionerna, samt fordelningen av antal artiklar

Héngande artiklar

Antal artiklar (13/2) 1551 artiklar
Antal hyllmeter 181 meter
Kapacitet* 3480 artiklar
Utnyttjandegrad 45%

*Beraknat pa genomsnittsstorleken for hangande artiklar.
Far plats med 25 stycken artiklar per hyllplan.
Tabell 26 - Lagerstatistik tillhdrande lagerplatser for hdngande artiklar

| fragan om lagerstatistik kring hangande artiklar har ett avskiljande gjorts mellan de tva
sektionerna. Dels den hogre och dels den lagre. Gang T09 som bara innehaller en niva visas
fristdende da utformningen av denna skiljer sig fran resterande hyllindelningar i station 38.

Skrymmande

Utnyttjandegrad Artikelférdelningen

1 1

2 2

3 3

4 20,8% 4

20% 5 12,1% 5
9% 6 5,4% 6

Figur 17 — Utnyttjandegraden pé de olika hyllplanen, samt férdelningen av antal artiklar
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Skrymmande

Antal artiklar (13/2) 904 artiklar
Antal hyllmeter 605,52 meter
Kapacitet* 3720 artiklar
Utfyllnadsgrad* 243 %

*Beraknat pa genomsnittsstorleken for skrymmande
artiklar. Far plats med 8st artiklar per hyllplan
Tabell 18 — Lagerstatistik tillhdrande lagerplatser for skrymmande artiklar

Under studiens gang upptacktes det ett monster éver hur personalen viljer att lasa in de
hangande artiklar. Genom matningar kunde det faststalla att de tva sektionerna, hog och lag,
nyttjas olika mycket. Den hoga sektionen, vilket ocksa ar en sektion som &r ergonomisk
ohallbar, har en utnyttjandegrad pa 37,9%. Jamfort med den laga sektionen dar kapaciteten
utnyttjas till 53,1%, se figur 14. En tankbar forklaring till detta &r att personalen vid inlasning
undviker sektionen som innebdr tunga lyft ovan axelhgjd.

61,7 % av artiklar i de skrymmande gangarna var placerade pa de tre dversta hyllplanen,
vilket &r en intressant jamfort med hur de hdngande artiklarna var fordelade. En forklaring till
att de Ovre hyllplanen i storre utstrdckning utnyttjas for de skrymmande artiklarna ar att
etiketten som anvands vid identifiering lattare kan lasas av da. Etiketterna ar tydligt synliga
for de skrymmande artiklarna nér de ar placerade pa de évre hyllplanen. Detta medfor att ratt
artikel enkelt kan identifiera innan personalen stracker sig efter den for att plocka den. Jamfort
med de hangande artiklarna sa ar dessa etiketter inte synliga nar artiklarna bara hanger. Detta
medfor att personalen vid plock pa dvre sektionen tvingas hélla armarna i en statisk position
for att kunna lasa av de hangande artiklarnas etiketter, ett moment som pafrestar axlarna.
Plock av skrymmande artiklar pa de nedre sektionerna innebar att personalen behdver boja pa
sig pa ett ergonomiskt olampligt satt, vilket inte behdvs vid plock av hangande artiklar pa den
lagre sektionen.

Senare i studien gjordes en jamforelse mellan kapaciteten i lagret och den aktuella lagernivan.
Lagernivans variationer under de senaste tva aren kan utlasas i diagram 19 och 20. | dagslaget
(20/5 -14) lagerhalls cirka 118 000 vanliga och skrymmande artiklar samt cirka 1 000
hangande artiklar pa Redmap. Lagret har en kapacitet pa lite drygt 280 000 artiklar varav
knappt 4 000 av dessa &r lagerplatser for hangande artiklar. Lagret kan darfér anses
dimensionerat for storre volymer an de som lagerhalls pa Redmap eftersom endast 40 % av
lagerplatserna utnyttjas. Artiklarna &r dock utspridda Over hela lagerytan vilket medfor att
personalen ror sig 6ver onddigt stort omrade. Detta medfor langre ledtider da andelen gang
mellan de olika plocken dr stor, vilket forsamrar produktiviteten uttryckt i plock/h. Rimligen
bor lagrets storlek minskas for att 6ka utnyttjandegraden och minska andel gang for att pa sa
satt oka produktiviteten. Det ar dock stora variationer i lagervolym pa Redmap, varpa en
minskning av lagret blir komplicerad.

| diagram 19 och 20 kan det utlasas att det kontinuerligt skett stora pafyliningar i lagret, dock
att lagernivaerna stadigt minskat. Framtidsprognosen pekar pa att det kommer fortsatta sa.

Trots detta har Ellos Group vid ett tidigare skede infort en extra gang for hangande artiklar, da
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kapaciteten for dessa artiklar upplevts vara otillracklig. Denna gang betecknas T09 och léper
langs med fonstren i lagret, vinkelratt mot 6vriga gangar, se bild 12. I gang T09 har hangande
artiklar fyllts pa nar personalen upplevt att det ar fullt i 6vriga gangar som innehaller
hangande artiklar. T09 &r separerad fran évriga gangar och medfor extra mycket transport vid
plock. Transport och onddiga forflyttningar raknas enligt Leanprinciperna ett sloseri som i sa
stor utstrackning som majligt ska undvika. Anmarkningsvart &r att det under studiens gang
uppfattats att de dvriga gangarna for hangande haft kapacitet nog for att lagerhalla samtliga
artiklar fran gang T09. Trots detta har artiklar manga ganger lasts in i gdng TO9 aven om det
inneburit mer gang for personalen.

Lagerniva for vanliga artiklar inklusive

skrymmande
200 000
150 000 \v
100 000 '—‘
50 000
0 T T T T T )

12-10-18 13-01-26 13-05-06 13-08-14  13-11-22 14-03-02 14-06-10

Diagram 19 - Lagernivans variation manadsvis over de senaste tva aren, vanliga samt skrymmande

Lagerniva for hangande artiklar
6 000

5000 M
4000

3000 \

2 000 \

1000

O T T T T T 1
12-10-18 13-01-26 13-05-06 13-08-14 13-11-22 14-03-02 14-06-10

Diagram 20 - Lagernivans variation manadsvis 6ver de senaste tva aren, hingande artiklar.

Utifran den radande utnyttjandegraden och férdelningen av artiklar som ovan presenterat
identifieras foljande problem:

e Olika fack utnyttjas olika mycket pa grund av ergonomiska fordelar. Detta medfor att
artiklarna sprids ut over en storre yta.
e Oergonomiska arbetsmoment.
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o Overdimensionerat lager vilket medfor mer gang och darmed en férsamrad
produktivitet.

4.5 Arbetsmoment

4.5.1 Inleverans lastbil

Samtliga artiklarna som levereras till Redmap ar skickade fran Redcats lager i Frankrike.
Acrtiklarna transporteras i stora enhetsbarare och kors med lastbil till godsmottagningen som
ligger i anknytning till Redmap. Inkommande artiklar levereras pa mandagar och torsdagar
dar leveransernas storlek varierar. Efter att enhetsbararna lastats av fran lastbil transporteras
dessa pa truck av lagerpersonalen en kortare stracka till en avlastningsyta. Pa avlastningsytan
sorteras enhetshararen baserat pa om de innehaller hingande, skrymmande eller “’vanliga”
artiklar. De flesta vanliga artiklarna &r packade i separata skyddande plastpasar, medan skor
och skrymmande artiklar ofta ar packade i kartonger. Artiklarna ligger osorterat i
enhetsbdrarna nér de anlander till Redmap. De héngande artiklarna kommer i individuella
enhetsbérare men &ven dessa ligger osorterat, dock packade i plast for att skydda plaggen.
Avlastningszon, enhetsbérare och palltiltare visas i bild 21 nedan.

R "r '

Bild 21 - Avlastningsytan. | bakgrunden syns enhetsbérarna
som artiklarna ankommer i. N&rmast i bild &r palltiltaren d&r
artiklarna vands upp for pafylining av vagn.

4.5.2 Inlasning

Nar nya artiklar inkommit till avdelningen ska dessa packas upp ur enhetsbararna och placeras
i vagnar. Enhetsbdrarna vands upp med hjalp av en palltiltare, se bild 21, och artiklarna
transporteras via ett transportband till en tom vagn.

Personalens uppgift ar sedan att lasa in dessa artiklar i hyllorna dar varje artikel far en
tilldelad lagerplats. Detta gors genom att den anstallde tar med sig vagnen och gar till en gang
dar artiklarna far plats. Vidare lases hyllplatsens streckkod av med en laserscanner och
kopplas ihop med artikeln genom att dven artikelns streckkodléses av. Dérefter placeras
artikeln pa lagerplatsen och inlasningen &r klar. Denna procedur fortsatter tills dess att vagnen
ar tom och den anstéllde atervander till avlastningsytan for att fyllas pa med fler artiklar fran
enhetshararna. Vart artiklarna  lases in  bestams framst utifran  samordnarens
rekommendationer. Med en snabb Gverblick avgér samordnaren i vilka gangar som det finns
mest plats i och vilka gangar som ar mest lampliga att lasa in artiklar i. Det ar sedan
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lagerpersonalens uppgift att bestimma pa vilken lagerplats som artikeln ska placeras pa.
Placeringen bestams utifran vart det i forsta anblick finns plats men det finns &aven en del
riktlinjer som personalen ska folja. Exempel pa riklinjer ar att skokartonger ska placeras pa
det Gversta hyllplanet, samt artiklar ska placeras pa ett satt som gor det enkelt att bladdra
bland artiklarna. Detta innebér att storre artiklar inte ska placeras sa att dessa déljer mindre
artiklar utan maste darfor placeras pa en annan lagerplats.

Under inlasningen anvénds en RF-scanner for att
underlatta hantering och dokumentation av lagerplats och
artikel. RF-scannern loggar lagerplatsens nummer och
kopplar artikelns artikelnummer till detta. | handdatorn
som &r kopplad till scannern kan lagerpersonalen folja de
inskannade artiklarna och &ven dubbelkolla sa att ratt
streckkod och dylikt lasts av. Nér inlasningen ar avslutad
sénds informationen genom ett enkelt knapptryck till Ellos
Groups databas dar all information om artiklarna samlas.

Bild 22 - RF-scanner med tillhdrande
handdator.

4.5.3 Plock

Lagerarbetarna blir tilldelade en plocklista som fasts pa en plockvagn, se bild 24. Plocklistan
bestdr av etiketter dar varje etikett motsvarar en artikel som ska plockas, se bild 23 nedan.
Varje etikett innehaller information som ska hjélpa lagerarbetaren att lokalisera ratt artikel.
Informationen som finns pa etiketten ar foljande:

1. Lagerplats - vilken gang, vilken hylla och vilket hyllplan
artikeln ligger pa.

2. Artikelbeskrivning - Exempelvis rod kl&nning, vit t-shirt
osv. Artikelnummer — Artikelnummer for verifiering av
artikel.

L

140326-097411 EF
8 1891 8}

Bild 23 - Plocketikett

04

Varje plocklista tillhér en storre batch som
ar genomgaende for alla avdelningar. Varje
batch plockas sa att samtliga artiklar som
tillnér samma batch ska anlanda till
sorteringsverket  samtidigt och  foras
samman. For att de plockade artiklarna pa
en plocklista ska kunna foras samman i
sorteringsverket samtidig sa behdver de
olika avdelningarna fdlja en viss takt.
Denna takt bestdims av en batchtid.
Batchtiden ar en bestamd tid som i flesta
fall ligger runt 30-35 minuter. For de
anstallda pa Redmap innebar detta att
artiklarna som tillhor den forsta batchen ska

vara  plockad  och placerade  pa Bild 24 — Plocklista for de artiklar som ska plockas

b

\00..-
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transportbandet innan batchtiden ar slut alltsa cirka 30 minuter efter det att deras arbetsdag
borjat. Déarpa borjar den efterfoljande batchcykeln till nastkommande batch och de anstallda
borjar plocka batch nummer tva. Batchtiden visas pa strategiskt utplacerade tavlor som finns
pa varje avdelning.

Personalen tar med sig plocklistan och plockvagnen och beger sig till den artikel som den
forsta etiketten pa plocklistan tillnor. Personalen tittar vilken gang artikeln ligger i och beger
sig dit. Val i ratt gang lokaliseras ratt hylla och ratt fack. Facket kan innehalla ett flertal olika
artiklar och &r artikelbeskrivningen pa etiketten ar har till god hjalp for att kunna hitta artikeln
snabbt. Nar ratt artikel ar funnen jamfors artikelnumret pd den plockade artikeln med
artikelnumret pa etiketten for att dubbelkolla att det ar ratt artikel. Nar detta ar gjort fasts
etiketten pa artikelns ovansida och laggs i plockvagnen.

Vanliga artiklar plockas likt ovan beskrivet satt och tippas sedan pa transportbandet. Vid
plock av skrymmande artiklar anvéands en annan vagn som &r grundare och nagot bredare.
Hangande artiklar ar de artiklar som skiljer sig mest fran Gvriga. Istallet for att lagga de
hangande artiklarna i en vagn hangs dessa upp pa en stallning och transporteras sedan till ett
tejpbord. De hangande artiklarna maste har vikas ihop och tejpas, framst for att forhindra att
hangaren fastnar under transporten, men ocksa for att manga hangande plagg ar sa langa att
det skulle forsvara hanteringen om de inte var hopvikta. Att plocka av hangaren skulle vara
bade klumpigt och tidskravande da plagget ligger inplastat, dessutom behdver langa plagg
fortfarande vikas for att undvika att de fastnar under transporten till sorteringsverket. Darfor
genomfors tejpningen istéllet for att plocka av hangaren da detta ar effektivare. Detta ar ett
arbetsmoment som i nulaget ger upphov till naturligt avbrott i flodet. Under studiens gang har
det uppfattats att det &r dessa stopp i flédet som ger upphov till aktiviteter som inte ar
schemalagda som produktion. Dessutom innebédr tejpningsmoment att den totala
plockhastigheten pa hangande artiklar blir betydligt lagre an den vid plock av vanliga artiklar.
Tejpningen utger nastan 50 % av den totala plocktiden. Att minimera denna hade 6kat
produktiviteten.

Nér plaggen ar tejpade 1aggs de i en ny vagn for att sedan transporteras till zonen for tippning.
Gemensamt for skrymmande och héngande artiklar &r att personalen ibland plockar flera
batcher samtidigt for att snabba pa plocket. Detta gors nar det totala plocket av skrymmande
eller hangande utgors av fa plock.

Plockvagnen for vanliga artiklar ar uppdelad i tva behallare, se bild 2 i bilaga 2. En benamns
A och en B. | A-delen laggs de artiklar vars etikett 4r mérkt med ett ”A” och i B-delen de som
ar mirkta med "B”. Att artiklarna ar uppdelade i tva grupper, A och B, ar for att jamnt fordela
samtliga artiklar pa sorteringsverkets tva sidor som artiklarna ankommer till senare i
processen.

Nar plocklistan ar fardigplockad eller i fall dar vagnen skulle vara full, sa beger sig den
anstéllde till transportbandet med de plockade artiklarna. Transportbandet ar uppdelat i olika
zoner dar A-artiklar ska tommas i A-zoner och B i B-zoner. Detta gors enkelt genom att
vagnen placeras intill zonen dar artiklarna ska placeras och tippas genom att dra i den
lasmekanismen som finns pa vagnen. Det gor att plockade artiklar toms ut ur behallarna och
placeras pa transportbandet.

Transportbandet &r automatiskt styrt och ar installt pa att kora da batchtiden for respektive
batch &r slut. Det ar darfor viktigt att de anstéllda har hunnit plocka klart och tippa samtliga
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artiklar som tillnér den batch som ska skickas ivdg, innan batchtiden &r slut och
transportbandet borjar rulla. | situationer da batchen ar fardigplockad innan foéregaende batch
ar iviagkord kan inte tippning av denna batch ske. Detta da transportbandet adr “’blockerat”.
Vagnarna med den fardigplockade batchen placeras darfor vid sidan om transportbandet varpa
den anstdllde hdmtar en ny vagn. Detta fenomen kallas internt att “buffra”. Den anstallde
paborjar sedan att plocka pa nasta batch for att senare aterkomma och témma vagnarna nar
den blockerande batchen har skickats ivag.

Det & mycket vanligt att batcher plockas snabbare &n vad batchtiden &r beréknad till, och
darfor ar det manga vagnar som buffras och stalls klara intill transportbandet. Vid ett flertal
tillfalle under perioden da studiens genomforts har batcher plockats langt mycket snabbare &n
vad den givna batchtiden visat. Detta bidrar till att antalet plockvagnar som stallts vid
rullbandet i vantan pa att bli i vagskickade har férsamrat framkomligheten kring bandet.

Denna buffring bidrar ocksa till att ett stort sakerhetslager bildas mellan det att batcher &r
fardigplockade och att batcherna ska skickas ivég. | enlighet med de principerna inom lean
och den japanska sjon, vilket bendmns i den teoretiska referensramen, ar denna buffring
orovéackande. Da personalen arbetat klart batcherna snabbare an vad batchcyklerna ér satta till
mojliggor detta att problem kan dolja sig. Inga problem kommer upp till ytan da de
kontinuerligt doljs av de stora sakerhetslagren. Sdg hypotetiskt att 50 % av de anstallda
plotsligt far problem med utrustningen och blir forsenade med sin arbetsuppgift 10 minuter.
Sékerhetslagret tar da upp dessa variationer och batcherna blir trots de uppkomna problemen
ivagskickade med transportbandet i tid. Detta innebdr darfor att de uppkomna problemen
aldrig identifieras och uppmarksammas foér samordnare och ledning. Detta kan dven paverka
de anstalldas motivation da deras arbetsresultat déljer sig i buffringen. Med denna buffring
uppfattas varken en bra eller dalig prestation eftersom sakerhetslagret doljer dessa. Att
prestationer uppmarksammas och att personal kan se resultat &r viktigt for motivationen och
viljan till att gora ett bra arbete, detta kan lasas i den teoretiska referensramen.

Genom ovanstaende kartlaggningen har foljande problem identifierats
e Vid plock av hangande artiklar &r tejpning ett moment som leder till avbrott i
produktionsflodet. Dessutom utgdr detta moment en stor andel av den totala
plocktiden.
e Byte av hanteringsutrustning medfor avbrott i produktionsflodet samt kraver
ytterligare transport.
e Buffring doljer problem och tillater en lag produktivitet pa avdelningen.
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4.6 Tidsstudie

Tidsstudien resulterande i 40 timmars insamlad data. Nedan presenteras resultatet fran
tidsstudien sammanstélld i tabell- och diagramform. Tid for rast &r en del av tidsstudien,
denna ar dock frankopplad fran Gvrig tid och tas inte med i berakningen for genomsnittliga
prestationstal. Resultaten som har presenteras ar baserade pa genomsnittsvarden av insamlad

data.

Total tid for vanliga artiklar med genomsnittliga virden

Antal plock 3429 st Medel Min
Plock/h: 228 111

Totaltid [min] 1002,79

Artikelhantering 496,25 Andel: 49,5%

Gang 284,43 Andel: 28,4%

Gang till/fran avlastning 43,98 Andel: 4,4%

Batchlisthantering 52,12 Andel: 5,2%

Problem 26,99 Andel: 2,7%

Ovrigt 96,62 Andel: 9,6%

Figur 25 - Resultat av tidsstudie for vanliga artiklar.

Total tid for skrymmande artiklar med genomsnittliga varden

Antal plock 50 st
Plock/h: 108

Totaltid [min] 27,89

Artikelhantering 6,88 Andel: 24,7%
Gang 12,29 Andel: 44,1%
Géng till/fr&n avlastning 1,24 Andel: 4,5%
Batchlisthantering 3,61 Andel: 13,0%
Problem 1,06 Andel: 3,8%
Ovrigt 2,56 Andel: 9,2%

Figur 26 - Resultat av tidsstudie fér skrymmande artiklar.

Total tid for hangande artiklar med genomsnittliga virden

Antal plock 158 st
Plock/h: 59

Totaltid [min] 159,85

Artikelhantering 31,18 Andel: 19,5%
Géang 24,41 Andel: 15,3%
Gang till/frén avlastning 11,74 Andel: 7,3%
Batchlisthantering 9,04 Andel: 5,7%
Tejpning/sortering 72,70 Andel: 45,5%
Problem 0,99 Andel: 0,6%
Ovrigt 9,78 Andel: 6,1%

Figur 27 - Resultat av tidsstudie for hdngande artiklar.
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Total tid for for inldsning av vanliga artiklar med
genomshnittliga virden
Totalt antal inlasta artiklar 1504 st ® Artikelhantering

Inldsningar/h: 287
Pafyllnad av vagn

Totaltid 269,39
Artikelhantering 192,79  Andel: 71,6% mGi

ang
Pafyllnad av vagn 3,19 Andel: 1,2% 1,2%
Gang 22,25 Andel: 8,3% ¥ Problem
Problem 31,01 Andel: 11,5%
Ovrigt 20,14  Andel: 7,5% & Ovrigt

Figur 28 - Resultat av tidsstudie inldsning av vanliga artiklar.

Utifran tidsstudien som genomfordes pa avdelningen kunde en detaljerad bild 6ver de

arbetsmomenten pa avdelningen tas fram. Tidsstudien pekar pa att en stor andel av totaltiden
som artiklar plockas bestar av att de anstallda gar mellan lagerplatserna. Dessa forflyttningar
ar ett av de sléserier som Liker namner och bor minimeras i sa stor utstrackning som mojligt.

Vid plock av vanliga artiklar gar den anstéllde i genomsnitt 32 % av totaltiden, se figur 25.
Skulle en reducering av andelen gang vara méjligt skulle detta bidra till en 6kad produktivitet.
I och med lagrets utformning tvingas dock den anstallde till en viss andel gang som inte gar
att komma ifran. Artiklarna placeras utspritt i olika hyllor och néar kunden bestéller dessa
kravs det att den anstéllde forflyttar de bestallda artiklarna fran hyllplatsen till
transportbandet. Andelen gang varierar dock fran batch till batch. Genom att studera varje
batch separat, kan ett ménster identifieras dar variationen i batchernas storlek paverkar
andelen gang. Detta samband presenteras i diagram 29.

70% -
60% -
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(@)]
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04 ()
3 30% -
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20% - *e
L
10% - e ¢ oo
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Batchstorlek >

Diagram 29 — Batchstorlekens paverkan pa andelen gang

Sambandet visar att de batcher dar endast ett fatal artiklar ska plockas, det vill saga en batch
med ett litet plockantal, i normalfallet har en storre andel gang. Denna korrelation kan
beskrivas med ett R*-varde. Ju langre R-vardet r fran noll, desto storre korrelation ar det.
Om detta varde ar +1 eller -1 ar det ett perfekt linjart samband. | detta fall ar vardet for 0,55,
vilket tyder pa en stark korrelation. Detta forklaras med att en batch med litet plockantal inte
delas mellan olika plockare och plockaren transporterar sig darfor genom hela lagret pa egen
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hand. Tillskillnad fran en stérre batch sa delas plocklistan mellan flera plockare och ytan dar
respektive plockare arbetar blir mindre, vilket i regel kraver mindre gang. Liknande samband
kan urskiljas vid artikelhantering, se diagram 30 nedan. Har &r dven batchstorlekens inverkan
pa andelen artikelhantering markbar. Da batchstorleken &r storre och fler artiklar ska plockas
blir andelen artikelhantering stérre. R? — vérdet ligger pd 0,45 och tyder p& en méarkbar
korrelation. Under artikelhanteringen lokaliseras och plockas artikeln och jamfért med gang
och dvriga moment ar artikelhantering det moment som 6nskvart ska sta for storst andel av
den totala plocktiden. En stor andel artikelhantering innebar att en storre del av den anstalldes
tid gar at till att plocka artiklar. Darfor ska en hég andel artikelhantering efterstravas.

80%
I ) R2 = 0,457
70% : Py + s
£ 60% . - &
g *
S 50% S * .
T 40% 3 TS
T 30% ® ¢
S 20%
g *
10%
0% T T T T 1
0 200 400 600 800 1000
Batchstorlek —>

Diagram 30- Batchstorlekens paverkan pé andel artikelhantering

Vid plock av skrymmande artiklar, se figur 7, ar andelen gang 49,1%. Denna hdga andel gang
kan forklaras av att storleken pa en plocklista vid plock av skrymmande ar forhallandevis lag,
runt 8 plock/batch. Att det ar sa fa artiklar gor att sjalva plockmomentet gar snabbt. Samtidigt
ar station 37, stationen dar de skrymmande artiklarna lagerhalls, placerat i lagrets Gvre horn.
Detta innebdr att gangen blir en stor del av den totala arbetstiden.

Vid inlasningen ar andelen gang valdigt 1ag och andelen artikelhantering hog. Inlasningen
sker oftast i gangar dar det finns mycket plats och inléasningen av en stor méangd artiklar kan
darfor goras pa en mindre yta. Det ar forklaringen till den laga andelen gang.

Vid samtliga arbetsmoment som studerades dokumenterades antalet plock respektive
inldsningar som genomfordes och tiden det tog att plocka/lésa in dessa. Darefter togs ett
produktivitetsmatt fram for varje moment i form av plock/h respektive inlasning/h. Vidare
beraknades ett genomsnittligt produktivitetsmatt for varje moment. Dessa presenteras i
figurerna 25, 26, 27 och 28 ovan. Detta produktivitetsmatt beskriver pa ett palitligt satt vilken
produktivitet den anstallde uppnar da han eller hon arbetar effektivt. Att arbeta effektivt
asyftar det arbete som genomfors i linje med den anstélldes arbetsuppgifter. Slumpmaéssiga
problem och 6vriga arbetsmoment som uppkom under studien réknas &ven in i detta
produktivitetsmatt.

For att fa en uppfattning om hur avdelningen nar upp till dessa produktivitetsmatt har en
granskning av avdelningens inrapporterade produktion genomforts, detta visas i tabell 31
nedan.
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V.12 V.13 V.14 V.15 V.16 V.17 V.18 V.19 V.20

Plockade artiklar 31578 13918 46044 31028 40041 43828 40901 41468 46693
Inlasta artiklar 26620 23300 75117 33843 38592 40156 36864 45851 88735

Registrerade
produktionstimmar 314 188 577 338 375 361 399 396 682

Tabell 31 — Inrapporterad produktion mellan vecka 12 och 20.

Har visas antalet produktionstimmar for varje vecka samt hur manga artiklar som har plockats
respektive lasts in. Genom en jamforelse med denna information och det produktivitetsmatt
som tidsstudien resulterade i framgar det tydligt att avdelningen ligger under den produktivitet
som forvéntas. | tabell 32 nedan presenteras skillnaden mellan faktisk produktionstid och
tiden det borde ta om produktionen bestod av enbart effektivt arbete. Effektivt arbete
definierar har som arbete som ligger i linje med de arbetsuppgifter de anstallda har.

V.12 V.13 V.14 V.15 V.16 V.17 V.18 V.19 V.20

For plockade artiklar 142 62 206 139 180 197 183 186 209
~Antalet For inlasta artiklar 93 82 264 119 135 141 129 161 311
t|tr)nm§r ?et Totalt antal timmar det
ordeta borde ta
(utifrdn nyckeltal) 235 144 470 258 315 337 313 347 521

Skillnaden i registrerade
timmar till vad det borde
ta enligt nyckeltal 79 44 107 80 60 24 86 49 161

Prestation 74% 76% 81% 76% 83% 93% 78% 87 % 76%

Tabell 32 — Skillnad mellan planerad tid och tiden arbetet faktiskt tog.

Ur tabell 32 ovan kan den genomsnittliga prestationen berdknas uppga till 80 %. Det betyder
att 20 % av den inrapporterade produktionstiden inte ar effektivt arbete. 20 % av tiden som &r
stamplad som produktionstid laggs pa aktiviteter som ligger utanfor tidsstudiens ramar,
aktiviteter som inte ar kopplad till produktionstid. Tidsstudien tacker upp alla aktiviteter som
ar direkt eller indirekt kopplade till plock och inlasning. Aktiviteter som tidsstudien inte
tacker upp ar exempelvis icke schemalagda raster, 6verdragna raster och konversationer under
produktionstid. Personalen har dessutom majligheten att stampla in pa avdelningen innan dem
ar plats, vilket ar tid som tidsstudien heller inte tacker.

Detta kapitel har belyst féljande problemomraden:

En betydande del av produktionstiden laggs pa gang.

Sma batcher bidrar till storre andel gang

Rapporterad produktionstid dverstiger planerad produktionstid.

En 26 % av rapporterad produktionstid bestar av aktiviteter som inte ar kopplade till
produktion.
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4.7 Bemanningsplanering

Behovet av personal pa Redmap faststéills av samordnaren varje dag utifran den planerade
produktionen pa avdelningen. Den dagliga produktionen bestams utifran de order som lagts
under tidigare dygn vilket gor att samordnaren far tillgang till denna information forst pa
morgonen nér arbetsdagen borjat.

| produktionen pa Redmap arbetar 6 personer som tillhor ordinarie personal. Utdver detta kan
personal vid stora produktionsvolymer lanas in fran andra avdelningar. Likasd kan den
ordinarie personalen lanas ut till andra avdelningar om produktionen for dagen ar Iag. Den
ordinarie personalen har moéjlighet till en flexibel arbetstid. | dagsldget &r det ungefar halften
som valt att borja arbetsdagen klockan sex och resten klockan sju. Eftersom samordnaren
ocksa anlander klockan sju betyder detta att stora delar av produktionen redan ar igang innan
dagens bemanningsplanering paborjas.

For att faststalla dagens personalbehov utgar samordnaren ifran produktionsplaneringen, se
bild 33. Fran denna far samordnaren information om hur manga artiklar som ska plockas
under dagen. Antalet artiklar fran station 37, 38 och 39 summeras och delas pa det nyckeltal
som idag anvands pa Redmap for respektive station, se tabell 34 i avsnittet om nyckeltal.
Samordnaren far da ut hur manga timmar som behdvs fér att genomfor dagens plock. Till
dessa timmar tillkommer aven tiden for en specialbatch. Specialbatcherna som plockas pa
Redmap &r express och becken. Produktionstiden for becken &r dock den enda som tas med i
dessa berékningar.

STATIONENH B45 B46 B47 B48 B49 B50 B51 B52 B53 B54 B55 B56 B57 SUM SNITT
37 2 8 7 M1 4 2 13 47 7
999 00 00 0,0 00 00 00 0,0
38 1 15 16 16 19 37 22 18 12 3 159 16
999 0,0 00 00 0,0 00 00 00 0,0 00
39 68 74 214 828 921 874 770 125 171 170 100 4315 392
999 01 01 02 03 03 03 02 03 02 02 0,2 0,1

BILD 23- Exempel pa en produktionsplanering som beskriver hur manga artiklar som ska plockas till respektive
batch.

Forutom produktionstimmar for plocket behdvs tid for dagens inlasning. Antalet artiklar som
ska lasas in hamtas fran en planeringskalkyl i det internsystem som kallas Co00. Dessa
artiklar divideras med nyckeltalet for inlasning vilket resulterar i antalet timmar som
inl&sningen kraver.

Genom denna dagliga process erhaller samordnaren antalet timmar som plock och inlasning
kraver. Dessa timmar summeras och divideras pa 8timmar/person vilket avrundas uppat till
narmsta heltal. Pa sa satt far samordnaren ut hur manga personer som behovs pa avdelningen
under dagen.

Nar inlanad personal anlander till avdelningen paborjar samtliga, inklusive den ordinarie
personalen, med artikelplock for att sedan, nar plocket ar klart, fortsatta med inl&sning. Trots
att samordnaren beréknat att exempelvis fem personer behdvs till dagens plock och fem
personer behdvs till dagens inlasning paborjar alltsa alla tio personer arbetet med artikelplock.
Detta kan darfor innebéra att artikelplocket ar bemannat till 200 % och kan utféras pa halva
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tiden. Likadant blir det med inlasningen da tio personer utfér en uppgift som var beraknad till
fem. Att uppgifterna gors med dubbel bemanning men pa halva tiden &r i princip inget
problem. Dock har det genom intervjuer visat sig att trovéardigheten for bemanningsrutinerna
och nyckeltalen har minskat da dagens inlasning vid ett flertal tillfallen inte blivit klar vid
arbetsdagens slut. Rutinerna har darfor varierat och det har satts i system att efterfraga mer
personal an vad behovet 4&r utrdknats till. Samordnaren har utvecklats egna
bemanningsmetoder och behdvt lagga till extra timmar for att hinna med den dagliga
produktionen.

Utifran resultat av observationer och intervjuer har foljande problem identifieras forknippade
med Redmaps bemanningsplanering:

e Fortroendet for nyckeltalen och bemanningsrutiner &r lagt.
e Varierande bemanningsrutiner vilket 6kar risken for 6verbemanning.

4.8 Styrning

4.8.1 Nyckeltal

| dagslaget anvander samordnare nyckeltal som &r baserade pa de aktiviteter som sker pa ett
annat plocklager pa Ellos Group. Nyckeltalen anvands for att samordnaren ska kunna
uppskatta hur mycket personal som behdvs och hur lang tid det kommer ta. De nyckeltal som
i dagsléget anvands finns i tabellen nedan.

Nyckeltal vid bemanning Antal plock/timme Antal inl&sningar/timme
Vanliga artiklar 240 250
Skrymmande artiklar 110 250
Hangande artiklar 45 250

BILD 34- Nyckeltal som idag anvénds

Nyckeltalen upplevs av personal och samordnare som missvisande. Nyckeltalen har kopierats
fran ett annat plocklager pa Ellos Group och ar darmed baserade pa aktiviteter som inte fullt
ut representerar den verksamhet som bedrivs pa Redmap. Déarfor tror sig samordnaren att
bemanningsplaneringen blir felaktig da den bygger pa felaktiga nyckeltal.

Personal och samordnare ar medvetna om de standigt daliga resultaten och att nuvarande
nyckeltal inte &r baserade avdelningens aktiviteter. Personalen har darfor inte nagot fortroende
for de nyckeltal som anvénds, vilket i den teoretiska referensramen tas upp som en viktig
punkt for att kunna bedriva en verksamhet effektivt. Personalen jobbar omotiverat med
installningen att det inte spelar nagon roll hur hart dem jobbar, resultatet kommer visa pa
daliga siffror oavsett eftersom de jamfors med daligt utformade nyckeltal.
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4.8.2 Processrapport

Samordnaren pa Redmap fyller dagligen i resultaten fran tidigare dags arbete i en sa kallad
processrapport, se tabell figur 35 nedan. | denna dokumenteras information kring antalet
plockade artiklar, rod markering, antalet inlasta artiklar, gron markering, och hur manga
arbetstimmar som gatt at, bld markering. Denna information jamfors med processrapportens
nyckeltal, se gul markering i figur 35. Observera att dessa nyckeltal skiljer sig fran de tal som
samordnaren raknar med vid bemanningsplaneringen. Detta tal anvands som ett maltal och det
ar utifran dessa som avdelningens produktivitet faststalls nar avdelningen ska utvarderas.

PROCESSRAPPORT - REDMAP

vecka 15 OBS inmatning i bla rutor
Arbetsdag: X X X X X ]
Datum Totalt vecka
Mindag Tisdag Onsdag Torsdag Fredag vecka 15
Samordnare
AC25 Budget Timmar 0 0 0 0 0
6390 Utfall Timmar & 5 7 4 0 22
Awikelse
RedMap Expedierade enhater 45 494
Inlagrade enhete 46 059
Indata AC25 3540 exp enheter 9 444 9 764 7725 4 095 0 31028
Timmar 103 97 52 86 0 338
3545 inl. Enheter 13 605 6 845 2 13 391 0 33843
Prestationsindex utfall 87 65 52 82 T4
Avvikelse -13% -35% A8% 18% -26%
Myckeltal utfall 92 101 149 48 92
Myckeltal mal {vecka) 98 98 98 98 98 93
Awikelse -7% 3% 51% -532% -7%
Nyckeltal totalt Utfall g7 7 96 T 131 | 46 86
(Antal plock/h) Mal 98 98 98 98 98 98
Awikelse -12% -3% 33% -54% -12%
Inhyrda timmar 0
Kvillspass timmar 0
Overtids timmar 0
vecka15 Enheter Timmar NT Kritim Ar Enheter Timmar NT
Maltal 45 494 463 98 248,45 1750 765 17 375 101
Utfall 31028 360 86
Inmatning
Maiandag Tisdag Onsdag Torsdag Fredag
6 11 18 22
NT Tidskoff
9444 19 208 26933 31028 Exp enh inkl "Fixare" 285  0,00351
103 200 252 338
13 605 20 450 20 452 33843 Inl enh 240  0,00417

Figur 35 — Processrapport med markeringar.
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Avdelningen sammanlagda resultat presenteras i rutan som ar markerad med lila, se tabell 35.
Nar ledningen pekat pa att avdelningen har ett daligt resultat granskas har resultatet markt
Avvikelse i den lila rutan. Denna avvikelse bygger pa skillnaden mellan utfall och malvéarde
for avdelningen. Utfallet ar en kvot dar plockade enheter divideras med inrapporterade
produktionstimmar. Mal ar ett malvarde som bygger pa foregdende ars utfall och &r
budgeterat att uppnas aven aktuellt ar.

Problemet med att avdelningen utvarderas utifran dessa siffror ar att arbetet som lagts pa
inlasning inte raknas med. Den inrapporterade tiden, markerat i gront, bestdr av bade
timmarna som lagts pa artikelplock och tiden som lagts pa inlasning. Dock tas enbart
plockade artiklar med i denna tid. Detta medfor att arbetet som laggs pa inlasning inte ger
nagot egentligt varde till utfallet i processrapporten. Skulle exempelvis avdelningen en dag ha
en inrapporterad produktionstid pa 100 timmar dar det under denna tid plockats 8000 artiklar
och lasts in 10000 artiklar, skulle utfallet bli 80 (8000artiklar/100timmar). En annan dag nar
den totala produktionstiden &r 100 timmar, antalet plockade artiklar 8000 men dar inga
artiklar lasts in skulle det dven har visa ett utfall pa 80 (8000artiklar/100timmar). Att
ledningen har skulle tolka detta resultat som likvardigt fastan produktiviteten ar mer an det
dubbla forsta dagen, &r bekymmersamt.

Korttidsfranvaro Utfal Tfnunarl | Utfail %| |

1. Orsaker till avvikelser / korrigerande atgirder

Dagpass
Mandag

inl frdn exp, Anna H, Emma, bil med ca 20 000 enheter,

Tizdag
inl frdn exp, Anna H, Emma,

On=dag
Maria ledig, inl fran exp, Anna H, Emma

Torsdag
Inl frdn exp, Go Ut, Emma, Anna H, bvertid

Fredag
Inl fran exp, Go Ut, Emma, Anna H,

Kvillspass
Mandag

Tizdag

Onsdag

Torsdag

Fredag

2. Hiindelser att ta hiinsyn till

3. Handlingsplaner

Problem/miilighet Atgérd Plan klart Ansvar

Figur 36 — En del av processrapporten dar avvikelser och franvaro fors in.
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| figur 36 sa fors avvikelser och franvaro in. Detta gors for att underlatta aterkoppling och
forklaring av resultat.

| dagslaget sker ingen kontinuerlig uppféljning och rapportering till personalen pa
avdelningen mer an att de far informationen om att de ligger under den niva som forvantas.
Personalen upplever att oavsett hur hart dem jobbar s& kommer dem inte kunna na uppsatta
mal.

Resultaten f6ljs dock upp varje mandag pa ett méte mellan koordinatorerna pa plocklagren.
Samordnaren fran Redmap &r ocksa med pa detta mote. Har foljs processrapporten upp i ett
annat dokument an processrapporten dar samtliga plocklagers resultat redovisas. Det sker
ocksa en uppféljning av resultaten mellan samordnare, koordinator, produktionsplanerare och
produktionschef manadsvis, aven har anvands ett annat dokument. Att det vid dessa
uppféljningar anvands ett annat dokument som inte ser likadant ut som processrapporten kan
leda till att uppfoljning blir otydlig. Som samordnare/koordinator kan sambandet mellan den
data de for in i systemet och den som f6ljs upp bli otydlig. Detta bidrar till svarigheter med att
se kopplingen till den egna avdelningen.

For att nyckeltal ska bli anvandbara som verktyg och fungera som motivationshojare ar det
viktigt att berord personal forstar nyckeltalen och kontinuerligt far ta del av resultaten, ett
omrade som tas upp i den teoretiska referensramen. | dagslaget tar personalen inte del av
resultaten mer &n att de av samordnaren far hora att resultaten ar daliga. For att kunna 6ka
produktiviteten bor personalen fa reda pa vad som ar daligt sa att dem forstar att resultaten
faktiskt ar paverkbara. Genom att fa resultaten presenterade i ett lampligt, lattforstaeligt
format skulle medvetenheten 6ka och personalen skulle kdnna sig mer delaktiga i det som
resultaten visar. For att kunna forbattra ndgot sa maste kunskapen finnas om vad som ska
forbattras. Det ar ocksa viktigt samordnare och andra berdrda parter pa avdelning har
forstaelse for nyckeltalen, vad de &r baserade pa och hur de foljs upp. Detta gar att lasa i den
teoretiska referensramen och det poangteras att det &r viktigt vid arbete med nyckeltal. Till
viss del saknas denna forstaelse i dagslaget.

Genom granskning och analys av processrapporten samt arbetet kring uppféljning kan foljade
problem identifieras:

Processrapportens utformning och anvandning bristfallig.

Otillrackliga kunskaper kring nyckeltal och dess uppféljning

Nyckeltalen som anvands pa avdelningen skiljer sig fran de i processrapporten
Ingen kontinuerlig uppféljning av resultaten for personalen.

Personalen har inget fortroende for nyckeltalen

Otydlig koppling mellan uppf6éljning och den data som samordare for in i systemet.
Bristfalliga rutiner for bemanningsplanering leder till 6verbemanning.

4.9 Problemsammanstéllning

Ett genomgaende problem pa Redmap &r den stora andelen gang. En forklaring till detta &r att
lagerytan som Redmap bedriver sin verksamhet pa ar dimensionerad for att lagerhalla en
storre volym &n vad avdelningen i dagslaget gor. Artiklarna sprids darfor ut pa en storre yta.
Forklaringen till att artiklarna inte samlas tatt ihop pa en mindre lageryta ar att de
hyllplan/stanger som ar placerade pa en hojd som ar ergonomiskt fordelaktig i storre
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utstrackning anvands. Personal laser hellre in artiklar i en gang som har tomma fack pa den
hojd som ar ergonomisk fordelaktig an att fylla en gang dar dessa fack redan anvéands. Detta
leder till mer gang. Att andelen gang ar stor blir &n mer patagligt vid sma batcher da
personalen kan plocka hela plocklistan sjalv. En plocklista innehaller ofta artiklar som ar
spridda pa hela avdelningen. Det gor att personen som plockar en hel plocklista med fa
artiklar sjalv gar mer i jamforelse med om plocklistan innehaller manga artiklar och darfor ar
uppdelad mellan flera personer. Ytan som artiklarna i en uppdelad plocklista ar placerade pa
blir da begransad aven om det ror sig om lika manga artiklar.

Under studiens gang har det uppfattats att avbrott i plockflodet bidrar till forsamrad
produktivitet. Det beror delvis pa att aktiviteter som inte kan kopplas till produktion uppstar
vid dessa avbrott. Ett naturligt avbrott i plockflédet &r vid byte av hanteringsutrustning. Detta
ar i dagslaget ett maste vid byte till plock av en annan artikeltyp. Bytet av
hanteringsutrustning tvingar personalen till mer gang, men det tillater i storre utstrackning
aven uppkomst av aktiviteter som inte ingar i produktionstiden. Att tejpa de hangande
artiklarna vid plock &r ytterligare ett moment som bidrar till avbrott i plockflodet, men i
synnerhet &r det ett moment som kraver mycket tid.

Att 20 % av den beraknade produktionstiden laggs pa aktiviteter som inte hor till
produktionen ar att allvarsamt problem. Att dessa aktiviteter kan férekomma beror delvis pa
att avdelningen skapar stora sakerhetslager genom buffring, vilket gor att batchklockans
funktion delvis sétts ur spel. Tillsammans med att avdelningen ofta ar éverbemannad bidrar
detta till att aktiviteter som inte ar nédvandiga tillats.

Yiterligare en stor anledning till att avdelningen idag visar ett daligt resultat beror pa
nyckeltalen som idag anvénds. Nyckeltalen &r inte framtagna for att svara mot aktiviteterna
som sker pad Redmap och bidrar till att avdelningen bemannas olampligt. Fortroendet for
uppfoljningen och produktionsresultaten ar darfor valdigt lagt, vilket gor produktionsmalen
verkningslosa. Att avdelningen standigt far daliga resultat gor att personalen kanner sig
omotiverade till att prestera battre eftersom det uppfattas som omajligt att paverka resultatet.
Dessutom saknar personalen en tydlig kontinuitet i uppfoljning och presentation av resultatet.

Forutom att avdelningen foljs upp av felutformade nyckeltal sd &r processrapporten som
bristfallig. | denna rapporteras all produktion som gjorts under dagen, men i resultatet tas
bara antalet plockade artiklar i beaktning. Produktionstiden som avdelningen lagger pa
inlasning blir saledes vérdelos i utfallet av processrapporten.
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5. Forbattringsforslag

5.1 Styrning och uppféljning

En av de stora fordelarna med att arbeta med nyckeltal ar den motivationshojande effekten
som ett malinriktat arbete leder till. En viktig aspekt dr da att berérda medarbetare ska fa ta
del av de resultat som nyckeltalen ger ifran sig. | dagslaget far medarbetarna pa Redmap inte
detta. Darfor foreslas att en kontinuerlig uppféljning sker varje dag som medarbetarna far ta
del av. Det ar vasentligt att de som arbetar pa avdelningen direkt ska kunna se och forsta
kopplingen mellan deras arbetsprestation och produktionens resultat.

Vidare dr ett stort problem att dagens anvandning av de jamférande nyckeltalen helt saknar
fortroende fran bade samordnare och personal. For att uppféljning ska fa en effekt maste
utfallet tas pa allvar och uppfattas vara sanningsenligt till det som faktiskt gors pa
avdelningen. Darfor foreslas en revision av de nyckeltal och uppféljningsdokument som idag
anvands pa Redmap. Orsaken till detta ar:

1. Nyckeltalen som idag anvands vid bemanning och uppféljning uppfattas missvisande
och ar inte utformade for avdelningens verksamhet.

2. Nyckeltalen saknar fortroende hos de berord personal vilket gor nyckeltalen
verkningslosa.

3. Medarbetarna ser inte heller nagon tydlig koppling mellan deras arbetsprestation och
utfallet av nyckeltalen.

5.1.1 Nya nyckeltal och uppféljning

Forfattarnas forslag ar att ta fram helt nya nyckeltal som &r béattre utformade utifran
verksamhetens potential. Dessa nyckeltal ska vara utformade pa ett satt som Okar
motivationen och som upplevs uppnaeliga av personalen. Forslaget ar att anvanda de
genomsnittliga produktivitetsmatt som tidsstudien resulterade i. Dessa produktivitetsmatt &r
ett tal som kan uppnas till 100 % nar instamplad produktionstiden &r effektivt arbete. Detta
gor de idealistiska som malvarden och &r rimliga att avdelningen efterstravar att na. Personal
och samordnare ar dven medvetna om att dessa malvarden ar uppnaeliga eftersom de under
studiens gang fatt ta del av utformning och resultatet av dessa nyckeltal. Dessa nyckeltal bor
anvandas da samordnaren utvarderar produktionen och anvander nyckeltalen som malvérde,
men dven nar bemanningsplaneringen genomfors. Nar bemanningen sker &r det viktigt att
samordnaren har en utgangspunkt i att arbetet under dagen kommer utforas till 100 %. | dag
utgar samordnaren fran att avdelningen inte kommer na uppsatta mal och lagger darfor in mer
timmar an vad som behovs. Detta ska i undvikas. | kombination med att de nya nyckeltalen pa
ett tillforlitligt satt grundar sig i aktiviteterna pa Redmap ska detta heller inte behévas.
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Foljande nyckeltal rekommenderas att anvanda vid bemanningsplanering och utvardering:

Arbetsuppgift Nyckeltal

Plock vanligt (station 39) 228 plock/timme

Plock skrymmande (station 37) | 108 plock/timme

Plock hangande (station 38) 59 plock/timme

Inldsning (samtliga stationer) | 285 Inldasningar/timme

Tabell 37 — Presentation av rekommenderade nyckeltal

5.1.2 Uppfdljningsrutiner pa Redmap

| nulaget finns det fa saker som motiverar medarbetarna i produktionen till att utfora ett
effektivt arbete. En kontinuerlig feedback saknas och sattet som arbetet &r utformat pa, med
buffring och Gverbemanning, gor att medarbetarnas prestationer doljs i sékerhetslager. Att
medarbetarnas Okade prestation uppmarksammas &r i hogsta grad centralt om en okad
produktivitet pa avdelningen efterstravas. Darfor foreslas infora en rutin som innebéar att
resultatet av produktionen dagligen visualiseras for personalen pa avdelningen.

Detta ska goras genom att samordnaren varje morgon sammanstaller gardagens resultat som
hamtas fran internsystemet. Sammanstéllningen gors i ett uppfoljningsdokument som ar
utformat enligt foljande, se bild 38.

Mindag Tisdag Onsdag  Torsdag Fredag
Antal plock (Acc.) 9255 13 297 20775 24 568 31578
Produktionstimmar (Acc.) 70 156 200 280 322
Antal inl&sningar (Acc.) 2 663 14 645 14 646 26 403 26 620

NT Tidskoff

Genomshittligt Plock / timme 0,00448

Inldsingar / timme 287 0,00348

Produktivitet

150%

140%

130%

120%

110%

100% - —#—Produktivitet

90%

80%

70% — M%

v
73%
73% 20%

60%

50%

Mandag Tisdag Onsdag Torsdag Fredag
Figur 38 - Utformning av uppféljningsdokument.
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Da informationen om avdelningens produktion som sammanstallts i internsystemet visas i
ackumulerade vérden har detta format ocksa valts i uppfoljningsdokumentet. Detta for att
underlatta arbetet for samordnaren. Produktionen har i internsystemet sammanfattats till
endast tre varden; antal plock, produktionstimmar och antal inlasningar. Antal plock &r det
totala antalet artiklar som plockats pa samtliga stationer pa Redmap, antalet
produktionstimmar ar de timmar som de anstallda pd avdelningen har stamplat in. Antalet
inlasningar ar likt antalet plock en sammanstallning av de inlasningar som gjorts pa samtliga
stationer. Av detta skél har ett genomsnittligt nyckeltal for plock/timme réknats ut. Har har
nyckeltalet for varje station multiplicerats med procentsatsen av hur stor del varje station
utgor av den totala produktionen. Malvardet ar darfor satt till 223 hanterade enheter/timme.

Samordnaren for éver produktionsstatistiken till uppfoljningsdokumentet och far da ut ett
resultat i form av ett diagram, se figur 38 ovan. Detta diagram visar hur gardagens produktion
staller sig till den produktion som forvantas utifran de nyckeltal som visats under tidsstudien.
For att gora detta resultat tillgangligt for medarbetarna pa avdelningen bor detta diagram visas
upp pa en central plats pa avdelningen. Forslagsvis pa en stor whiteboard dar resultatet
uppdateras dagligen. Har kan presenteras vad resultatet motsvarar i procent, men ocksa i
plock/timme respektive inlasningar/timme. Detta for att fa en starkare koppling och forstaelse
over hur personalen arbete paverkar resultatet.

Att produktionsresultatet visualiseras for medarbetarna ar en viktig del i uppféljningsarbetet.
Dock kravs det att samordnaren vid storre avvikelser kommenterar detta och tillsammans med
personalen diskuterar eventuella orsaker till avvikelsen. Sjalvklart ska aven positiva resultat
héar lyftas fram.

5.1.3 Processrapportens utformning

Vidare utvarderas veckovis avdelningen pa en hogre niva dar samordnaren tillsammans med
koordinatorer fran 6vriga plocklager utvarderar resultatet i processrapporten. Resultatet i
processrapporten bygger som tidigare namnts pa en kvot mellan antalet plockade artiklar och
antalet produktionstimmar som ar instimplade pa avdelningen. For att avdelningen
sanningsenligt ska utvarderas bor aven produktionen som inlasning statt for raknas med. |
dagslaget gors inte detta och fortroendet for uppfoljningen fallerar darfor fran samordnarens
sida. Dessutom jamfors produktionen av de plockade artiklarna delvis med ett nyckeltal som
ar 285 plock/timme. Detta nyckeltal ar taget ifran vad en liknande avdelning och &r darfor inte
ett bra malvarde att jamféra Redmap mot.

Ett forslag ar att utforma processrapporten likt den uppféljning som foreslagits for
avdelningen. Detta diskuterades i féregaende avsnitt. | nulaget benamns varje plockad artikel
som “expedierad enhet” och inldsningar bendmns “inldst enhet”. Forslaget innebdr att
samtliga enheter, expedierade och inlésta, bor behandlas som en kvantitet kallad “hanterade
enheter”. Hir behandlas varje expedierad enhet som en hanterad enhet och varje inléast enhet
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som 78 % av en hanterad enhet. Anledningen till detta &r att tiden det tar att 1&sa in en enhet
bara ar 78 % av vad det tar att plocka en enhet.

Antalet hanterade enheter stélls dd mot antalet produktionstimmar och en kvot pa ”hanterade
enheter/timme” tas fram. Denna kvot jamfors d& med ett maéltal som skrivs in i
processrapporten. Forslagsvis skulle maltalet vara 223 hanterade enheter/timme da detta tal,
som tidigare namnts, ar ett val framstallt maltal som ar utformat efter avdelningens
produktionspotential. Nedan foljer tva exempel, se figur 39, med olika resultat pa tva dagar
for de tva olika processrapporterna. Dels den gamla dar enbart expedierade (plockade) enheter
tillfor produktivitet och den nyutformade processrapporten i vilken hela Redmaps produktion
beddms.

Resultat Resultat

Processrapport nu Nyutformad Processrapport
Produktion Dagl Dag?2 Produktion Dagl Dag?2
Exp enheter 1000| 1000 Exp enheter 1000 1000
Timmar 11 11 Timmar 11 11
Inl. Enheter 0 1 000 Inl. Enheter 0 1 000
Resultat Resultat

Produktivitet 94% 94% Produktivitet 41% 70%

Figur 39 — Tva jamforande exempel med gammal respektive ny processrapport. Produktiviteten skiljer sig at da
processrapporterna mats mot olika maltal.

Som kan ses i figur 39 sa ar processrapporten bristfallig i den utformning som finns idag. Dag
ett som symboliserar en dag med lagre produktivitet dar inga inlasningar gjort bedéms hér
som lika produktivt som dag tva. | exemplet ar dag tva en dag dar en stor andel av
produktionen &r inlasning utdver plocket. | figur 39 som visar hur resultatet skulle vara med
en ny utformad processrapport visas en mer representativ bild av vad som faktiskt gjorts pa
avdelningen. Dag tva, dar en storre produktion gjorts pa lika lang tid, visar sig har vara
produktivare an dag ett dar en lagre produktion gjorts pa lika lang tid.
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5.2 Kombinationsgang

Ett forslag som skulle forbattra produktiviteten i manga avseende vad géller de hangande och
skrymmande artiklarna ar att strukturera om dessa gangar till kombinationsgangar. En
kombinationsgang dar station 37 och 38 kombineras skulle fora med sig manga positiva
aspekter. Artikeltyperna pa dessa stationer star for en liten del av totalt antal artiklar, men for
en betydande del av totala tiden. Av denna anledning &r ett forbattringsforslag framtaget.

Den radande utnyttjandegraden &r lag och artikelférdelningen pa bade station 37 och 38 ar
ojamn. Detta leder till att andelen gang vid plockmomentet blir hdg. Ur lagerstatistiken kunde
utlasas att den nedre sektionen i de hyllor dar hangande artiklar lagerhalls utnyttjades mer
effektivt. Samtidigt utnyttjas de ovre hyllorna dar skrymmande artiklar lagerhall i storre
utstrackning an de nedre. Sambandet som kunde dras utifran intervjuer och observationer var
att de hyllor som utnyttjades bést ocksa var de hyllor som ergonomiskt satt var att féredra vid
placering och hantering av artiklarna. Utifran detta utformades kombinationsgangen.

Hyllorna i kombinationsgangen, se figur 42, bestar av tre sektioner. Overst ar tva hyllplan dar
skrymmande artiklar placeras. Under dessa placeras en upphangningsstang dar hangande
artiklar kan hangas upp. Ytan som uppstar under hangande plagg som inte &r sa langa kan
ocksa utnyttjas for att forvara skrymmande artiklar. | en jamforelse med dagens hyllor for
skrymmande artiklar, se figur 41, ar de évre tva hyllorna i kombinationsgangen placerade pa
hojden 170, 24 cm l&gre &n tidigare. Detta framst for att gora hanteringen av artiklar som
lagras dar mer ergonomisk, men ocksa for att forsékra en hdg utnyttjandegrad. Som tidigare
ndmnts har observationer visat att hyllor som upplevs oergonomiska utnyttjats i mindre
utstrackning. Det samma galler lagerplatserna till de hédngande artiklarna, se figur 40. For att
forsdkra en hog utnyttjandegrad har den Ovre sektionen helt tagits bort och endast den lagre
anvands. Upphangningsstangen i kombinationsgangen &r placerad sa att plockhojden blir 117
cm i jamforelse med 108cm respektive 210cm vilket ar de hojder som anvénds idag. Detta for
att aterigen gora hanteringen av dessa artiklar mer ergonomisk, men ocksa for att underlatta
lagringen av langa hangande artiklar som tidigare legat mot marken och skadas.
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Figur 40. - Utformning av Flgur 41. - Utformnmg av Figur 42 - Utformnmg av
lagerplatserna i station 38, lagerplatserna i station 37, lagerplatserna i
hangande artiklar skrymmande artiklar kombinationsgangen



Att utforma hyllorna efter vad som ar ergonomiskt fordelaktigt gor ocksa att bade plock och
inlasning kan utforas effektivare. Antalet lagerplatsindelningar ar ocksa farre. Detta da det av
personal inte upplevs vara en fordel med fler indelningar av skrymmande artiklar eftersom
manga skrymmande artiklar anda var sa stora att de inte fick plats pa en lagerplats. Farre
lagerindelningar gor samtidigt inlasningen snabbare da farre lagerplatser behover scannas.
Tillskillnad fran de ordinarie gangars lagerplatsindelning med streckkoder pa hyllstallagen
nyttjas i kombinationsgangen en skiva som streckkoderna ar fasta pa. Dessa bidrar till en
tydligare indelning, men ocksa till att streckkoderna tydligare kopplas till ratt lagerplats och
lattare scanna in. Med denna indelning mdjliggjordes dessutom att kunna sénka hyllplanet
ovan stangen. Tidigare har det stuckit upp en plastbit som i ordinarie gangar fungerat som
indelare av lagerplatser. Under det senaste aret, 3/5 -13 till 20/5 -14, har den genomsnittliga
lagernivan pa station 38 artiklar varit 1990 artiklar med ett maxtal pa 3128 och ett minimum
pa 988. Motsvarande siffror for station 37 &r en genomsnittsniva pa 537 artiklar, ett maxtal pa
903 och ett minimum pa 317. For att kunna lagerhalla en volym som antas kunna uppga till en
liknande maxnivd som varit under det senaste aret finns det ett behov av 5 stycken
kombinationsgangar. Detta skulle innebéra en kapacitet pa 3225 hangande artiklar och 2080
skrymmande. Jamfort med dagens kapacitet pa 3480 respektive 3720 skulle en lagre kapacitet
betyda en hogre utnyttjandegrad och ett mer produktivt arbete.

Forslaget ar da att samla kombinationsgangarna i 6vre delen av avdelningen, se bild 43 och pa
sa satt avgransa dessa gangar fran de vanliga gangarna. Gangstrackan som artiklarna idag ar
utspridda pa kommer att kortas ner fran 160 meter till 90 meter vilket kommer ha en stor
inverkan pa den tid som idag laggs pa onddiga forflyttningar.

Returavdelning Returavdelning

Avlastningsyta ﬁ

Avlastningsyta E

109

@

%)

HISS - Station 38 - Kombinationsgang

Station 39 - Vanliga

Station 37 - Skrymmande

= m T, = D
= TS = = NET)
= = ET] = NET)
= T = B v
= TS, TE, = hET
E g TaT = 731
= 12 = 122
2E i = = i
g E 55 2B E o
= TE, T3, = hroh
9= i3 I = 0
| =
HE B =

Station 38 - Hangande
Station 39 - Vanliga

=
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En stor fordel med att ha kombinationsgangar istéllet for att ha station 37 och 38 delade é&r att
plocket blir effektivare. Da station 37 och 38 slas ihop till en station kommer samtliga artiklar
samlas pa samma plocklista vilket bidrar till att personalen kan plocka skrymmande och
hangande artiklar pa samma plockrunda. Detta gor att antalet plock per plocklista kommer att
oka vilket enligt de korrelationsanalyser som genomfoérts kommer minska andelen gang per
plockrunda. Vidare kommer en sammansattning ocksa att bidrar till att den stora andel gang
som i nuldget &ar forknippad med plock av skrymmande artiklar kommer att forsvinna. Detta
da plock av skrymmande sker samtidigt som de hangande artiklarna plockas.

5.2.2 Ny plockvagn

For att gora denna kombinationsgangen majlig finns det ett behov av att ta fram en ny typ av
plockvagn. | nuldget placeras hangande artiklar pa en kladstallning med hjul medan
skrymmande artiklar plockas och placeras i en vagn. Det finns ingen mgjlighet for den som
utfor plocket att transportera tva vagnar samtidigt och skrymmande artiklar kan inte placeras
pa kladstéallningen. De hangande artiklarna kan daremot placeras och transporteras otejpade i
vagnen som anvands till de skrymmande artiklarna. De hangande artiklarna maste dock vikas
ihop och tejpas innan de skickas ivag.

En l6sning till detta problem skulle vara att ta fram en vagn som tillater personalen som
plockar att vika ihop och tejpa artikeln pa plats innan den laggs i vagnen tillsammans med de
skrymmande artiklarna. Att vika ihop och tejpa en hangande artikel pa plats skulle ocksa
innebdra att plocket for dessa blir effektivare. | dagslaget plockas, viks ihop och tejpas de
hangande artiklarna pa foljande sétt som beskrivs till vanster i figur bild 44. Att tejpa och vika
ihop artiklarna pa plats skulle reducera antalet arbetsmoment till de som beskrivs till hoger i
bild 44. Denna reducering av.moment skulle innebéra en 6kad produktivitet vid plock av
héngande artiklar.

Arbetsmoment vid plock av hangande da Arbetsmoment da vikning och tejpning sker
hopvikning och tejpning sker vid arbetsbord. direkt vid plock av hangande artiklar.

1. Lokalisera artikel 1. Lokalisera artikel

2. Plocka artikel fran hylla 2. Plocka artikel fran hylla

3. Fast etikett 3. Fast etikett

4. Placera artikel p& upphangningsstang 4. Vik ihop och tejpa

5. Repetera 1-4 tills alla artiklar &ar 5. Placera artikel i vagn
plockade 6. Repetera 1-5 tills alla artiklar ar

6. Transportera artiklarna till arbetsbord plockade

7. Plocka av artiklar fran 7. Transportera artiklarna till
upphéangningsstang transportband

8. Vik ihop och tejpa

9. Placera artikel i ny vagn

Bild 44 — Presentation av vilka moment som kan elimineras med kombinationsgéng och anpassad vagn.

49



Da de skrymmande artiklarna ar stora och plocklistorna genom en sammanséttning av station
37 och 38 kommer att bli storre behdvs en stor plockvagn. Plockvagnen behdver dessutom
mojliggora att vikning och tejpning kan goras direkt och behdver darfor innefatta ett mindre
arbetsbord. FOorutom dessa krav behtver &ven vagnen ha en dispenser dar plocklistan kan
fastas. Utifran namnda forutsattningar togs en enkel skiss fram pa hur denna plockvagn skulle
kunna utformas, se bild 45.

Bild 45 — Enkel skiss 6ver hur en ny vagn till kombinationsgangen skulle kunna se ut.

Forutom de produktivitetsokande aspekterna sa underlattar en 6vergang fran tva stationer till
en station aven styrningen. Eftersom samordnaren pa avdelningen kan hantera station 37 och
38 som en station blir arbetet med nyckeltal, styrning och uppféljning enklare.
Sammanfattningsvis summeras har fordelarna med att anvanda kombinationsgangar istéllet
for den uppdelning som rader idag:

Plock av skrymmande och hangande artiklar kan ske under samma plockrunda. Vilket
leder till 6kad produktivitet.

Fler plock per plocklista leder till att mindre tid av arbetet laggs pa gang.
Utnyttjandegraden dkar vilket bidrar till att artiklarna lagras narmare varandra vilket i
forlangningen minskar andelen gang.

Ergonomin forbattras for de anstéllda vilket ocksa okar produktiviteten vid plock och
inldsning.

Tejpning av artiklar direkt vid plock leder till 6kad produktivitet.

Overgéngen fran tva stationer till en underlattar styrningen.

Foljande krav maste uppfyllas for att gora en kombinationsgang majlig.

Omstrukturering av stationer och lageryta. Bade fysiskt och i datorsystemet.
Ny fungerande plockvagn behover tas fram.
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5.2.3 Pilotprojekt

For att fa ytterligare stod i forbattringsforslaget har ett pilotprojekt genomforts. Detta har gjort
att forfattarna kontinuerligt har kunnat diskutera 16sningen med personal och andra berdrda
parter och pa sa satt kunnat arbeta pa ett agilt sitt med forbattringar. Tanken med
pilotprojektet var att testa l16sningen innan den eventuellt skulle implementeras i full skala.
Efter att pilotgangen var konstruerad och en ny plockvagn tagit fram, se bild 3 i bilaga 2,
kunde artiklarna i denna gang lasas in och plockas pa det sétt som kombinationsgangen syftar
till.

| kombinationsgangen &r streckkoderna for lagerplatserna for de héangande artiklarna
annorlunda placerade i jamforelse med de ordinarie gangarna for hangande. |
kombinationsgangen ar streckkoderna placerade pa en skiva som avgransar lagerplatserna
ifran varandra, se bild 4 i bilaga 2. Dessutom &r de fyra olika lagerplatser reducerade till tva.
Genom direkt respons fran personal har inlasningen upplevt enklare med denna indelning.

For att verifiera att en kombinationsgang skulle Oka produktiviteten genomfdrdes en
tidsstudie. Resultatet av tidsstudien i kombinationsgangen presenteras i bild 46.

KOMBINATIONSGANG 8/5 - 14

Antal plock: 203 Plock/h: 78 7,3% 0,5% B Artikelhantering
Totaltid [min]: 155,51 HGang

Artikelhantering 46,67 Andel: 30,0% B Gang il ffrin avlastning
Géng 8,14 Andel: >,2% m Batchlisthantering

Géng till/fran avlastning 10,92 Andel: 7,0% 39 8% _ _ o
Batchlisthantering 15,62 Andel: 10,0% ' Artikelhantering/tejpning
Artikelhantering/tejpning 61,94 Andel: 39,8% 5,2% Ovrigt

Ovrigt 11,36 Andel: 7,3% 7,0% Problem

Problem 0,85 Andel: 0,5% 10,0%

Bild 46 — Presentation av tidsméatningen i kombinationsgangen.

Vad som tydligt framgar ar att andelen gang minskat i jamférelse med andelen gang vid plock
av skrymmande och hangande, vilka vanligen har en andel pa 49,6 respektive 22,6 %. Jamfort
med kombinationsgangen ar andelen endast 12,2 %. Ett tidskravande moment vid plock av de
héngande artiklarna visade sig under den forsta tidsstudien vara tejpning. Detta moment stod
for 45,5 % av den totala plocktiden. Tidsstudien i kombinationsgangen visade att denna siffra
sankts till 39,8 %. For skrymmande artiklar ligger plocktalet pa 107 plock/timme och for
hangande 59 plock/timme. Studien visade att plocktalet for kombinationsgangen lag pa 78
plock/timme. Eftersom den genomfordes strax efter att gangen satts i bruk hade inte
tillrackligt mycket skrymmande artiklar lasts in i gangen for att ge en fullt representativ bild.
Vad som tidsstudien darfor visade var mer en bild 6ver hur tejpning i direkt anslutning till
plock paverkar produktiviteten.

Under tiden kombinationsgangen har testats har personalen kontinuerligt kommit med tankar
och asikter. | synnerhet har forfattarna upplevt att tilltankt vagn inte ar till tillrackligt bra
utformad for att personalen sjdlvmant ska anvanda den. Till en borjan upplevdes vagnen for
tung och klumpig, varpa en viktreducering genomférdes. Overfldiga detaljer som korgar och
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behallare togs bort och vagnen blev pa sa sétt smidigare. Vidare upptéacktes det att dispensern
var monterad pa en hojd som férsvarade arbetet med tejpning i direkt anslutning till plocket.
Detta problem har tagits upp med mekaniker som ska atgarda detta. Ovanstaende namnda
problem har bidragit till att kombinationsgangen inte nyttjas i sa stor utstrackning som 6nskats
och darmed har processen kring pilotprojektet gatt langsammare &n vad som foérutspatts.
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6. Vidare studier

Under studiens gang identifierades ett fenomen dar bemanningsrutinen tillsammans med
arbetssattet pa avdelningen bidrar till att ett mer produktionstid gar at an vad som &r planerat.
Fenomenet beskrivs i figur 47 nedan.

Overbemannig

T
Mer
produktionstid
kravs

Tiden till Ineffektivt

Inlasning arbete tillats
minskar

Figur 47 — Hur 6verbemanning och buffring foder en ond cirkel

Avdelningen har idag ett arbetssatt déar hela personalstyrkan i borjan av dagen hjélps at med
att plocka fardigt plocklistorna istéllet for att dela upp timmarna till plock och inl&sning. Detta
leder till att batcherna blir klara langt innan de ska skickas ivdg, de buffras och ett
sakerhetslager bildas. Sakerhetslagret innebér att det inte blir ndgra som helst problem for
personalen att fa batcherna klara i tid. |1 och med detta har batchklockans funktion att
uppehalla ett visst arbetstempo helt satts ur funktion.

Sékerhetslagret gor att ett ineffektivare arbete tillats. Personalen kan arbeta pa halvtakt utan
att riskera att batcherna inte hinner bli fardigplockade. Detta gor att plockmomentet latt tar
langre tid an vad de ursprungen var planerat till.

Da plockmomentet drar ut pa tiden minskar tiden som &r planerad till inlasning. Detta innebar
att mer produktionstimmar behdver laggas utover de planerade. En ond cirkel tar form
eftersom samordnaren dagen efter planerar in fler timmar an tidigare med atanke att de
planerade timmarna inte rackte till dagen innan. Fler timmar &n vad avdelningens behov ar
planeras in och avdelningen éverbemannas.

For att komma ur denna onda cirkel uppmanas att nya rutiner kring bemanningen infors. Da
nya nyckeltal tagits fram som battre ar anpassade efter avdelningens kapacitet kan en mer
detaljerad bemanningsplanering inforas. Istéllet for att planera dagens behov efter
totalproduktionen bor avdelningen bemannas efter varje batchs behov.
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Avdelningen bor bemannas utifran hur manga personer som behdvs for att plocka klart varje
batch lagom tills den ska skickas. Detta kommer att bidra till att sakerhetslagret minskas. Da
personalen inte producerar mot ett sdkerhetslager utan direkt mot transportbandet kommer
batchtiden fungera som en motivationshdjande faktor. Personalen kommer att arbeta for att
hinna plocka Kklart batchen i tid och det kommer tydligare mérkas om det uppkommer problem
som behover atgardas. En viss sakerhetsmarginal kommer fortfarande att behdvas, men
istallet for att arbeta mot ett sékerhetslager kommer personalen som boérjat med inlésning
kunna hoppa in och hjélpa till om det skulle beh6vas.

Hade studien haft en storre omfattning &ar detta ett omrade som vore intressant att studera
djupare.
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7. Diskussion

7.1 Metoddiskussion

Sedan start har det funnits tydliga tankar kring hur arbetet skulle ga till. Med tre inledande
dagar med arbete pa avdelningen sattes en grund som bidrog till forstaelse for verksamheten
och dess problem. Vidare genomférdes intervjuer, méatningar och en grundlig tidsstudie
parallellt med teoristudier. Pa sa satt erholls en djupare forstaelse for verksamheten, men
ocksa for den teori som lastes. Med insikt i nulaget kunde en analys genomforas och pa sa satt
identifiera problem, ett moment som var centralt for denna studie. Problem identifierades och
utifrain dessa kunde forbattringsforslag tas fram. For att skaffa tyngd i ett av
forbattringsforslaget togs beslutet att infora ett pilotprojekt, mer om det senare. Detta kunde
sedan utvérderas och effekterna av en eventuell férandring kunde pavisas.

Ett moment som givit studien tyngd ar den tidsstudie som genomfdérdes. Denna gav 40
timmars insamlad data som legat till grund for framtagningen av de nya nyckeltalen. Utdver
det bidrog den ocksa till att forfattarna fick en forstaelse for ett fenomen som tidigare inte
uppfattats. Under studiens gang uppticktes att timmar “forsvunnit” och att produktiviteten
darfor paverkades negativt. Genom en djuplodande analys av detta problem kunde det med
stod fran tidsstudien konstateras att dessa forsvunna timmar var tid som lades pa aktiviteter
som inte kunde kopplas till produktion. Det visade sig att detta fenomen delvis grundar sig i
bemanningsplaneringen. Detta var ett problem som upptacktes relativt sent i studien, varpa
fokus inte kunnat laggas pa detta. Vidare valde forfattarna att ha en presentation av resultatet
av tidsstudien for personalen pa avdelningen. Pa sa satt kunde personalen kanna en storre
delaktighet och forhoppningsvis en forstaelse for en eventuell forandring, ett viktigt steg i
forandringsprocessen. Sammantaget vill forfattarna belysa hur viktig och anvandbar denna
tidsstudie varit for arbetet da den bidragit till att kring att fa en klar bild av nulaget.

Forfattarna valde ocksa att genomfora ett pilotprojekt i en av gangarna, en kombinationsgang.
Detta projekt har givit en forstaelse for hur det ar att implementera nagot nytt, ndgot som inte
alltid 16per pa friktionsfritt. Under pilotprojektets gang har problem dykt upp och atgardats,
dykt upp och atgardats. Eftersom vissa problem har upplevts som stérande av personalen har
kombinationsgangen inte anvants i den utstrackning som var oOnskvart. Nar denna
kombinationsgang var i bruk genomférdes en mindre omfattande tidsstudie for att fa
understdd till tilltankta effekter. Vid denna tidsstudie uppkom dock ett problem. Eftersom den
genomfordes strax efter att gangen satts i bruk hade inte tillrackligt mycket skrymmande
artiklar lasts in i gangen for att ge en fullt representativ bild. Vad som tidsstudien darfor
visade var mer en bild 6ver hur tejpning i direkt anslutning till plock paverkar produktiviteten.
Plock/timme visade sig vara 78 stycken, vilket kan jamféras med 59 plock/timme for
hangande i ordinarie gangar. Vid plock av skrymmande artiklar i ordinarie gangar plockas i
snitt 109 stycken/timme, ett produktivitetstal som inte kan jamforas rattvist med
produktivitetsmattet for kombinationsgangen. Produktivitetstalet i kombinationsgangen bor
oka i takt med att skrymmande artiklar fylls pa eftersom denna artikeltyp i normalfallet gar
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snabbare att plocka an hangande artiklar. Med ovan ndmnd komplikation kan tidsstudien
tyckas brista i sin kvalitet. Vad som dock visade var att andelen tejpning och gang stod for en
betydligt mindre andel av den totala plocktiden, vilket var tilltinkta effekter med
kombinationsgangen.

Ett sent upptackt problem var att bemanningsrutinerna &r bristfalliga. Hade studien
genomforts pa nytt hade forfattarna valt att lagga ett storre fokus pa detta omrade. Detta pa
grund av att 6verbemanning i stor grad paverkar den daliga produktiviteten.

7.2 Resultatdiskussion

Att forandra en verksamhet gar vanligen inte friktionsfritt. Dels behdver forandringarna fa
sjunka in och bli accepterade av personal, dels justeras och kontinuerligt forbattras.
Forfattarna vill belysa att den daliga produktiviteten inte kommer I6sa sig per automatik
genom att infora presenterade forbattringsforslag. Att implementera forslagen &r ett forsta
steg mot oOkad produktivitet och Ellos Group uppmanas att fortsatta arbetet med
forbattringsforslagen pa det agila arbetssatt som genomsyrar organisationen. Dessutom &r det
viktigt att forsta att forbattringsforslagen inte ar lika kraftfulla ensamma som de é&r
tillsammans. Genom att infora forbattringar pa flera omraden kan en 1+1=3 effekt uppnas.

Vidare kan det spekuleras i vad resultaten av studien betyder for Redmap och for Ellos Group
som helhet. Syftet med studien var att identifiera problem och ta fram férslag med avsikt att
oka produktiviteten pa avdelningen. Férhoppningen &r ocksa at personalen ska kanna en okad
motivation med kontinuerlig aterkoppling till produktionsmalen. En viktig aspekt ar ocksa att
det & mal som personalen upplever att de kan na.

Slutligen ar en forhoppning att studien fatt bollen i rullning. Med det menas att liknande
projekt med fordel bor drivas pd samtliga avdelningar. Att driva kontinuerliga
forbattringsarbeten ar av stor vikt med dagens hardnande konkurrens. Att vanda sig till
studenter for sddana uppdrag ar en vinnande situation for bade foretag och studenter.
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Bilaga 1 — Intervjufragor

Nulége

e Hurtycker du att arbetet pa Redmap fungerar?

e Anser du at det finns nagra tydliga problem pa avdelningen?

e Finns det moment som upplevs tunga, jobbiga eller osmidiga?
e Finns det nagra moment idag som du upplever onodiga?

e Vad ar mest tidskravande, vad tar mest tid?

e Vad ar bra och vilka saker ar lattare an andra?

e Hur upplever du kring plockning och inldsning pa olika hojder?
e Ardet skillnad fér de olika artikeltyperna?

e Anvander du fotpallarna?

e Finns det nagon funktion pa vagnarna som du tycker saknas?

Férbdttringspotential

e Finns det ndgot som du kadnner direkt behovs forbattra?
o Hur skulle detta i sa fall kunna férbattras?
e Finns det ndgot som tidigare fungerat bra/inte bra som anvénts tidigare? Ex etiketter,
scanners, inldsning, vagnar, arbetsmoment.
e  Hur fungerar det med etikettuppdelning.
e Hur upplever du indelningen av fack? Vad ar bast och vad ar lattast?
o Hur mycket paverkar antalet fack ditt jobb?
o Hur mycket kan man packa i ett fack innan det upplevs som ett problem?

Var idé

e Visa utnyttjande av de olika hyllorna. Forklara kort varfor en sadan hylla skulle bli lattare.

e Forklara att det i sa fall i slutdndan skulle fungera med it-stod att 37 & 38 gar under samma
plocklista och en vagn.

e Lagg fram att de ar ju faktiskt dem som kan arbetsuppgifterna och vet vad som ar bast.

e Vad ser du foér nackdelar(/férdelar) med detta koncept?



Bilaga 2 — Bilder

Bild 1 — Hyllplan for vanliga artiklar med fackindelning.



Bild 2 — Plockvagn for vanliga artiklar. Uppdelad i A och B-behéllare.



Bild 3 - Plockvagn framtagen for kombinationsgang.



Bild 4 - Kombinationsgang pafylld med artiklar. Avgransande skiva med streckkod.



