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Variable delivery volumes within the grocery retail industry
- A case study at Dagab Inkdp & Logistik

ASA JOHANSSON & JOEL ROSMAN

Department of Technology and Management and Economics
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Chalmers University of Technology

ABSTRACT

Supply chain complexity and variable delivery volumes make purchasing and warehouse
logistics key factors for becoming competitive in the grocery industry. This case study
elucidates both causes, and likely solutions, to backlog problems occurring at the loading
dock of the wholesale grocery company Dagab of the Axfood Group. On-site observations
and staff interviews were performed for the study. The purpose of the study was to propose
improvements that may lead to more efficient planning of deliveries for storage warehouses in
the grocery retail industry. Variation in demand for both the type and quantity of goods was
found to be a cause for warehouse complexity, often creating a significant need for logistical
flexibility in purchasing, and on the warehouse floor. Large purchases that deviated from the
regular flow of goods, for example, sales campaigns or increased holiday demand, proved to
be the main cause of loading-dock backlogs. This was especially problematic when individual
deliveries converged due to large delivery volumes; these often resulted in problematic truck
ques at the loading dock.

Four principal areas of improvement were identified in Dagab’s current working methods.

(1) Operational purchasers at Dagab must remain flexible in their purchasing methods and
adapt methods according to the period’s demand pattern. Increased planning of large delivery
volumes both during sales campaigns, and before holidays, would reduce strain within the
loading dock. (2) Lack of understanding regarding the entire distribution chain prevented
employees from making correct decisions at times when efficiency and productivity was most
needed. In many cases this could easily have been avoided if there was more focus on cross-
departmental communication. (3) Some goods occupy buffer locations and cause unnecessary
handling at the warehouse. It would be advantageous to follow the cost of the goods
throughout the whole flow, rather than focusing only on the purchase price. And (4), there is a
lack of standardized working methods and routine. A higher standard of common working
methods would increase efficiency and simplify many of the processes that tend to cause
problems during peak periods. The removal of unnecessary workloads and streamlining of
processes would add benefit for the company. The implementation of strategies such as these
are likely to alleviate problems regarding variable delivery volumes at the loading dock,
which would streamline the movement of goods through Dagab and for similar companies.

Keywords: deliveries, delivery volumes, demand variations, grocery retail, logistics,
purchases, work organization






SAMMANFATTNING

Komplexiteten i distributionskedjan och varierande inleveransvolymer gor att inkdp och
logistik ar nyckelfaktorer for att vara konkurrenskraftig inom dagligvaruhandeln. Den hér
fallstudien belyser bade orsaker och mdjliga lésningar for de inleveransproblem som uppstar
pa varumottagningen pa grossistforetaget Dagab inom Axfood-koncernen. Observationer och
personalintervjuer har genomforts for insamling av information. Syftet med studien var att ta
fram forbattringsforslag som leder till en effektivare planering av inleveranser till lager inom
dagligvaruhandeln. Efterfragevariationer i bade sort och kvantitet av varor visade sig vara en
orsak till komplexiteten, vilket skapar ett stort behov av logistisk flexibilitet i inkdp och pa
varumottagningen. Stora inkép som avviker fran ordinarie fléde av varor, till exempel
forsaljningskampanier eller dkad efterfragan infor hogtider, visade sig vara den framsta
orsaken till 6kade variationer av inleveransvolymer. Det var sérskilt problematiskt nar flera
inleveranser anlande samtidigt till varumottagningen, vilket ofta resulterade i lastbilskoer till
varumottagningen.

Fyra huvudsakliga forbattringsomraden identifierades i Dagabs nuvarande arbetssitt.

(1) Flodesplanerare, de operativa ink6parna pa Dagab, maste fortsatta att vara flexibla i sina
inképsmetoder och anpassa metoder utifran periodens efterfragan. Okad planering av stora
inleveransvolymer bade under forsaljningskampanjer och infor hogtider, skulle minska
belastningen pa varumottagningen. (2) Bristande forstaelse for hela distributionskedjan
hindrade anstallda att fatta rétt beslut nér effektivitet och produktivitet var som mest
nodvandig. 1 manga fall kunde detta ha undvikits genom 6kad informationsdelning mellan
avdelningarna pa foretaget. (3) Vissa varor tar upp onddigt manga buffertplatser samt skapar
extrahanteringar pa lagret. Det vore darfor fordelaktigt att folja varors kostnad genom hela
flodet och inte endast fokusera pa inkopspriset. (4) Det saknas standardiserade arbetsmetoder
och rutiner. Mer gemensamma arbetsmetoder skulle 6ka effektiviteten och férenkla manga av
de processer som tenderar att orsaka problem under perioder med hogt tryck pa inleveranser.
Att ta bort ontdiga arbetsbelastningar och effektivisera processer skulle gynna foretaget.
Genomforandet av de ndmnda strategierna kommer sannolikt att minska problemen vid
hantering av varierande inleveransvolymer, vilket skulle effektivisera varufldet for Dagab
och féretag med liknande verksamhet.

Nyckelord: arbetsorganisation, dagligvaruhandeln, efterfragevariationer, inkop, inleveranser,
inleveransvolymer, logistik
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1 INLEDNING

| foljande kapitel presenteras inledningsvis bakgrunden till studien med en redogorelse for
dagligvaruhandeln. Dérefter foljer en beskrivning av foretaget dér fallstudien genomforts.
Avslutningsvis presenteras problemidentifiering, syfte samt avgransningar for studien.

1.1 Bakgrund

Dagligvaruhandeln &r en viktig bransch inom svensk ekonomi (HUI Research, 2016). Ar
2016 uppgick forséljningen till 325 miljarder kronor. Tillvaxten for den svenska
dagligvaruhandeln lag pa 2,3 procent ar 2016. Samtidigt steg priserna pa livsmedel med 1,1
procent och befolkningen dkade med ungefar 1,2 procent (Svensk Dagligvaruhandel, 2016).
Under 2017 forvéntas en starkare tillvéxt dar dagligvaruhandelns forsaljning beraknas vaxa
med 3 procent. Detta utifran en vaxande befolkning samt fortsatta prishéjningar pa livsmedel
om kronan fortsatt star svag mot euron. Nar det galler képbeteendet inom dagligvaruhandeln
sa handlar slutkunden i dagligvaruhandeln som mest under juli och december. P& fredagar
inhandlas en femtedel av alla livsmedel (HUI Research, 2016). Det skapar ett ojamnt behov
av varor beroende pa sasong och dag. Samtidigt forvantar sig slutkunden att varor alltid finns
tillgangliga inom dagligvaruhandeln och foretagen inom branschen vill undvika onddiga
lager. Branschen kraver allt kortare ledtider frn anskaffning till slutkonsument. Behovet 6kar
och ar ojamnt samtidigt som det ar viktigt att ha hdg niva av servicegrad. De namnda
faktorerna staller hdga krav pa grossisters hantering av inleveranser inom dagligvaruhandeln.

1.2 FOretaget

Axfood &r en koncern inom branschen dagligvaruhandeln. Koncernen har cirka 20 procent av
marknadsandelen pa den svenska marknaden (Axfood, 2017a). Axfood verkar i hela kedjan,
fran lager och distribution till fysiska matbutiker. Axfood har 263 egna butiker och omkring
820 samverkande butiker. | koncernen ingar butikskedjorna Willys och Hemkop, Axfood
Nérlivs dar Tempo, Handlar’n och Direkten ingér, samt Axfood Snabbgross. Ett dotterbolag i
Axfood-koncernen &r Dagab Inkdp och Logistik som arbetar med sortiment, inkop och
logistik for koncernens kedjor och externa affarskunder (Axfood, 2017b). Dagab har lager i
Goteborg, Stockholm, Jonkoping, Borlange, Skellefted samt Orebro.

Pa Dagab i Géteborg finns det tre olika sorters lager; farsk-, frys- och kolonialvarulager.
Rapporten fokuserar pa det koloniala lagret i Géteborg. Till det koloniala lagret levereras
torra varor som exempelvis ketchup, dryck eller toalettpapper. Dagab tar dagligen emot pallar
med varor till det koloniala lagret. Maximal inleveranskapacitet &r 3300 pallar per dag till
koloniala lagret i Goteborg. Tacktiden for varorna pa det koloniala lagret ar ungefar tva
veckor. Avdelningen som &r ansvariga for de operativa inkopen pa Dagab heter
flodesplanering och de som arbetar pa avdelningen kallas for flodesplanerare.
Flodesplanerarna bestaller varor pa prognos till lagren.

1.3 Problemidentifiering

Dagab har periodvis problem med hantering av inleveranser pa sitt koloniala lager i
Goteborg. Flodet av varor ar ofta ojamnt fordelat i volym in till lagret vilket gor att lagret inte
alltid har kapacitet att ta emot alla inleveranser som ar planerat. Problemen finns under hela
aret men blir extra patagligt under dagar med hogt tryck pa inleveranser som skapas av
efterfragan utdver det normala. Losningen pa detta problem idag ar diverse reaktiva beslut
som att flytta inleveranser till en annan dag nar det blir akut eller genom att tillfélligt lagra
varor externt. | detta lage ar det viktigaste att varorna inte skapar brist ut till butik.



Inleveranskoordinering och inleveransplanering ar tva begrepp som éar viktiga att skilja pa.
Koordineringen av inleveranser &r det operativa arbetet dar Dagab reaktivt behandlar problem
kring inleveranser. Planeringen av inleveranser ar det strategiska arbetet och skapar ett mer
proaktivt arbetssatt. Idag skéts inleveranskoordineringen av en central administrativ roll pa
flodesplaneringen som reaktivt ansvarar for inleveransproblemen nar de uppstar. Nar
exempelvis maxtaket for inleveranskapaciteten 6verstigs finns det utsedda kontaktpersoner pa
lagerverksamheten att kontakta. Kontaktpersonerna informeras och en kommunikation startar
kring hur de gemensamt ska I6sa problemen. I nulé&get finns det ingen egentlig
inleveransplanering, de problem som uppstar loses reaktivt baserat pa tidigare erfarenheter.

Sammanfattningsvis ar flodet av inleveranser ojamnt och skapar problem och leder till stora
ekonomiska forluster. De har inget standardiserat arbetssatt kring inkOp nér det géaller att
skapa ett jamnt flode av inleveranser. Dagab saknar ett proaktivt arbetssatt kring inleveranser
vilket &r en forutsattning for att skapa ett mer jamnt fléde av inleveranser. Ett mer jamnt flode
skulle hoja produktiviteten, effektiviteten och skapa ekonomiska besparingar.

1.4 Syfte
Syftet ar att ta fram forbattringsforslag som leder till en effektivare planering av inleveranser
till lager inom dagligvaruhandeln.

1.5 Precisering av syfte
Syftet preciseras genom foljande fragestallningar:
e Hur fungerar inkdp och lagerhantering pa Dagab i nulaget gallande inleveranser?
Genom en noggrann datainsamling har nuvarande tillstand kartlagts.
e Vilka problem och orsaker till varierande inleveranser finns det i nuvarande
arbetssattet pa Dagab?
Genom en analys av nuvarande tillstdnd har orsakerna till varierande inleveranser
utretts.
e Hur kan inkdpare inom dagligvaruhandeln skapa ett jamnare fléde av inleveranser?
Utifran analysen och med stod i den teoretiska referensramen har forbattringsforslag
framtagits.

1.6 Avgransningar

Arbetet har begransats till Dagabs koloniala lager i Géteborg. Kartlaggningen fokuserar pa
inleveranser till Dagab. De 6vriga varuflédena sasom transportfloden eller utleveranser som
paverkar inleveranserna har endast tagits med i atanke och har inte fatt ett djupare fokus. Pa
grund av att Dagab har storst problem med inleveranser kring hogtider, kampanjer och klipp
kommer dessa omstandigheter att fastas storst vikt vid. Rapporten begransas till paverkan av
flodesplaneringens arbete, det vill siga att rapporten fokuserar pa arbetsséattet kring inkop.
Varumottagningens arbete har endast observerats for att se paverkan av inleveranser.
Arbetsmetoderna pa varumottagningen har inte granskats djupgaende. Studiens
rekommendation ska vara applicerbart for alla Dagabs flédesplaneringskontor.
Rekommendationen tar hansyn till att fysiska begransningar inte gar att &ndra som
exempelvis antal inleveransportar och buffertplatser.



2 METOD

| detta kapitel beskrivs de metoder och tillvagagangsatt som anvants i studien. Inledningsvis
presenteras en modell dver arbetsgangen och varje moment forklaras. En metodvalidering ges
i slutet av kapitlet dér reflektion av metodval och tillvagagangsatt tas upp.

2.1 Metodmodell

Med utgangspunkt i problemidentifieringen skapades den teoretiska referensramen genom
litteraturstudier inom relevanta &mnesomraden. Aven empirin baserades pa
problemidentifieringen och samlades in genom intervjuer och observationer. Efter insamling
av empiri kunde nuvarande tillstand kartlaggas. Benchmarking gjordes i senare skede, som
tillsammans med empiri och litteratur analyserades for att slutligen ge en rekommendation.
Studiens arbetsgang illustreras i figur 2.1.

Litteraturstudie Benchmarking Rekommendationer

Problemidentifiering Empiri Analys

Intervjuer Ohservationer

Figur 2.1. Studiens arbetsgang.

2.2 Problemidentifiering

| det inledande arbetet holls ett flertal méten med anstéllda pa Dagab for att identifiera
problem som Dagab har betréffande inleveranser. De anstallda var chefen for
flodesplaneringen i Goteborg, varuflodesanalytiker samt inleveranskoordinatorn. Personerna
valdes utifran att de var involverade i problemen kring inleveranser. Under motena
diskuterades problem kring inleveranser, varfor det ar problem och hur Dagab hanterar
problemen i nulaget. Aven studiens syfte och avgransningar diskuterades under dessa méten.

2.3 Empiri

Information om nuvarande tillstand pa Dagab samlades in genom intervjuer och
observationer vilket ar tva metoder for insamling av kvalitativa data (Fejes & Thornberg,
2009). Syftet med intervjuerna och observationerna var att fa inblick i dagens lage och fa
kunskap for att kunna dokumentera nuvarande tillstand. Genomforande av bade intervjuer
och observationer utgick fran problemidentifieringen.

2.3.1 Intervjuer

Intervjuer ar en metod att skapa en grund i empirisk forskning (Alvesson, 2011). Det &r
viktigt att ha ett tydligt syfte med intervjuerna for att fa fram nédvandig information. Valet av
intervjupersoner &r ocksa en mycket viktig del i intervjuarbetet. Personerna som viljs ska
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besitta réatt kunskap. Vid intervjuer bestdms strukturen, kommunikationsmedium och
kategori. Det finns olika intervjustrukturer, fran oppen till helt strukturerad. Oppen
intervjuform innebér att respondenten som blir intervjuad till stérsta del sjélv far resonera och
beskriva fritt kring sammanhanget (Lantz, 2013). Vid en helt strukturerad intervju stalls
fragorna i en bestamd ordning och vanligen finns det bundna svarsalternativ. Daremellan
finns intervjuformerna riktad 6ppen och halvstrukturerad. En riktat 6ppen intervjuform
innebdr att personen som intervjuas kan svara fritt utifran sina erfarenheter. Halvstrukturerad
intervjuform betyder att fragorna ar mer riktade utifran vad intervjuaren soker for sort av
svar. | den halvstrukturerade formen bestdms kontexten av intervjuaren. Strukturen handlar
saledes om intervjuns detaljeringsgrad (Alvesson, 2011). Val av kommunikationsmedium
handlar om hur métesforumet ser ut. Till exempel ansikte mot ansikte, telefonintervju osv.
Kategori véljs beroende av vem som intervjuas, exempelvis intervjuas ett barn pa ett
annorlunda satt gentemot en vuxen. Vilken kunskapsniva intervjuobjektet har &r ocksa av
betydelse i val av kategori.

Enligt Lantz (2013) ar det betydande att respondenten tydligt forstar varfor intervjun
genomfors for att fa relevanta svar. Det skapas da en béttre effektivitet i intervjun nar
respondenten ar val medveten om vad intervjuaren vill fa ut for sorts information. Alvesson
(2011) foresprakar att ha en bred och 16s inriktning pa intervjuformen. En alltfor snav
intervjuform kan gora att svaren blir for vinklade.

Intervjuerna som genomfordes pa Dagab var med personer som ar involverade i den
problemidentifiering som framtogs. Personer for intervju valdes genom noggrant urval
tillsammans med foretagets handledare. Utgangspunkten var att fa ett brett perspektiv for det
nuvarande tillstandet. Totalt intervjuades tio personer, se bilaga 1, som arbetar inom lager,
flodesplanering samt IT-supportavdelning for varuforsérjningen. Pa lagret intervjuades
lagerchefen, varumottagningens avdelningschef och lagerarbetare pa varumottagningen. Pa
flédesplaneringen intervjuades flédesplanerare och inleveranskoordinatorn.

Infor intervjuerna utformades en prioritetsordning utifran vilka intervjuer som ansags vara
fordelaktiga att gora fore andra intervjuer. Intervjuer som genomfordes i forsta hand var med
personer med stor inblick kring arbetets problemidentifiering i sin helhet. Valet av de forst
prioriterade gjordes for att ha 6kad kunskap infor kommande intervjuer. Infor varje enskild
intervju utformades olika intervjumallar for att beakta varje avdelnings perspektiv, se
exempel pa intervjumallar i bilaga 2 och 3. For att kunna gora en jamférande helhetshild
skapades nagra intervjufragor som var identiska for alla. Intervjumallarna skickades i forvag
ut till intervjurespondenterna i syfte att fa mer genomtéankta svar, vilket aven Lantz (2013)
pavisar ar betydande for att fa mer relevanta svar. For att 6ka forstaelse och riktning pa
intervjuerna gjordes aven en kort beskrivning av rapportens problemidentifiering och vilken
sorts information som berdrdes under intervjun.

Genomforandet av intervjuerna gjordes med en blandning av riktat 6ppen och
halvstrukturerad intervjuform, vilket ligger mitt i mellan den 6ppna och helt strukturerade.
Blandningen av former valdes for att f bade respondenternas upplevelse kring problemet och
samtidigt relativt strikt for att fa svar kring rapportens problemidentifiering. Mallarna for
intervjuerna, se bilaga 2 och 3, foljdes till stor del men det fanns aven rum for fria fragor och
svar. Nagra fragor stélldes for att fa intervjupersonernas uppfattning medan andra fragor
baserades pa att insamla fakta. Intervjupersonerna hade majlighet att i slutskedet tillagga
information fritt kring det de tyckte tillférde amnet om inleveranser.



Intervjuerna pagick mellan en timme till en och en halv timme. Tillfallena spelades in via
mikrofon for att i efterhand kunna lyssna pa intervjuerna igen och gora djupare analyser
Flertalet av intervjuerna genomfordes pa plats i Géteborg hos Dagab. Vid 6vriga intervjuer
var inte detta mojligt eftersom personerna arbetar inom Dagab pa annan ort. Intervjuer som
genomfordes med personer pa annan ort holls via videolank eller telefonsamtal. En
sammanstallning gjordes efter genomfdrandet av intervjuerna. Det sammanstéllda materialet
lag till grund for kartlaggningen av nuvarande tillstand.

2.3.2 Observationer

For att fa mer forstaelse kring verksamheten och god uppfattning for det dagliga arbetet
genomfordes observationer pa Dagab. Pa lagret gjordes tva stycken rundvandringar med en
arbetsledare pa lagret, vilket gav god forstaelse for hur verksamheten ar uppbyggd. En
halvdags praktik gjordes pa varumottagningen eftersom avdelningen ar fokus av lagrets delar
i arbetets problemidentifiering. Observationer har dven gjorts ett antal ganger hos
flodesplanerarna som ocksa ar fokus i arbetets problemidentifiering. Genom observationerna
skapades i ett tidigt skede forstaelse for arbetsmomenten, det fanns dven majlighet att
diskutera med personalen kring problemen som kan uppsta vid varierande inleveranser.

2.4 Litteraturstudie

Information till den teoretiska referensramen har inhdmtats genom litteraturstudier. Syftet
med den teoretiska referensramen har varit att fa en battre forstaelse for inképsverksamhet
samt att identifiera vad som orsakar de problem som finns i dagslaget. De &mnen som ligger
till grund for den teoretiska referensramen &r inkdp, logistik och arbetsorganisation. Utifran
dessa omraden har flertalet referenser funnits i sokningar pa databaserna Chans och Summon
via Chalmers bibliotek samt Google Scholar. Litteratur har dven hamtats i tryckt form fran
Stadsbiblioteket i Goéteborg, Lundby bibliotek samt Chalmers bibliotek.

2.5 Benchmarking

Benchmarking innebdar att underséka hur andra agerar i liknande situationer och tillgodogéra
sig de nya kunskaperna (Karlof, 2009). Vid idealfall av benchmarking kan inspiration ges och
sjalvforbattrande ske. Goda jamforelser ger mojlighet att hitta optimala I6sningar som
succesivt kan forbattra den egna verksamheten. Teorin tyder pa att benchmarking okar
forutsattningar for en langsiktig framgang samt driver larandet i organisationer.

Det finns flera faktorer som &r viktiga inom benchmarking. Forst ar det betydande att
kartlagga sina egna processer och aktiviteter noggrant (Karlof, 2009). Déarefter krévs att en
fordelaktig jamforande part valjs for att kunna genomfoéra en relevant benchmarking. Efter att
jamforelsen har genomforts ar det viktigt att forsta orsakssamband mellan de jamférande
parterna for att tydliggora vilka skillnader som finns. Till sist &r det betydelsefullt att
inspiration fran benchmarkingen anvands for att skapa forbattringar.

Benchmarking kan genomforas internt, externt inom branschen eller externt utanfor
branschen (Karlof, 2009). I studien genomfordes en benchmarking utanfér branschen. Valet
av benchmarking grundades i att det finns fa aktorer inom branschen och av
konkurrensmassiga orsaker. Att genomféra en benchmarking utanfor branschen ansags inte
paverka resultatet da de jamforande delarna inte ar branschspecifika.



Det jamférande foretaget valdes med noggrannhet ut baserat pa hur val foretagets verksamhet
kring inleveranser gick att jamféra med Dagabs inleveranser. Viktiga faktorer var att
inleveranser skedde dagligen, att varornas antal dagar i lager var likartad samt att det
jamférande foretaget hade en bra hantering av sina inleveranser vid varumottagningen.

Intervju med det jamférande foretaget ligger till grund for den insamlade empirin. Infér
intervjun skapades en intervjumall som baserades pa att belysa de viktigaste delarna kring
inleveranser, se bilaga 4. Resultatet av benchmarkingen anvandes i rapportens analys for att
utreda vilka faktorer som bidrar till ett jamnare flode av inleveranser. Intervjun genomférdes
over mail och telefon med en blandad intervjuform mellan riktat 6ppen och halvstrukturerad.

2.6 Analys och rekommendationer

Resultaten fran kartlaggningen och litteratursokning har analyserats samt jamforts. Analysen
i rapporten har grundats pa kunskap fran foretaget, relevant litteratur samt benchmarkingen.
Utifran de slutsatser som gjordes i analysen togs rekommendationer fram.

2.7 Metodvalidering

Validitet innebér i vilken utstrackning den forskning som genomfors och den eller de metoder
som anvands verkligen undersoker det som avses undersokas (Fejes & Thornberg, 2009). Nar
en kvalitativ studie genomfors finns det manskliga fallgropar. Exempel pa fallgropar &r att det
ar for mycket data att hantera, fokus pa positiva exempel eller ovilja att ta in och beakta data
som utmanar. Forsiktighet och sjalvmedvetenhet krévs nér data ska analyseras kvalitativt
(Fejes & Thornberg, 2009).

De rekommendationer som ges &r baserade pa val tillforlitlig information fran empiri,
benchmarking och teoretisk referensram. Studien har genomforts av tva forfattare vilket har
varit fordelaktigt for att undvika de manskliga fallgropar som Fejes & Thornberg (2009) tar
upp. Oklarheter som uppstatt i empirin har kunnat diskuteras forfattarna emellan, kontakt har
aven tagits med foretaget nar behov har funnits. Empirin har gett en god grund for studien da
problemidentifieringen har angripits ur olika perspektiv, ett flertal personer fran olika
avdelningar med varierande kunskap har intervjuats. Aven personer med liknande
arbetsuppgifter har intervjuats vilket sékerstallt om det ar en uppfattning fran en enskild
individ eller fran flera. Viktigt att ha i atanke &r att svaren fran intervjuerna kan ha speglat
personliga asikter samt att vissa personer inte har formagan att forklara deras kunskap, att de
vet men har svart att formedla kunskapen (Alvesson, 2011). Vid insamling av empirin har
darfor flera perspektiv tagits i hansyn samt har en konstant kontakt hallits med
flodesplaneringens chef for att validera informationen.

Den benchmarking som genomférdes anses ligga till god grund for jamférelse utifran
problemidentifieringen. Karlof (2009) lyfter fram kritik mot benchmarking som till exempel
hur palitlig den insamlade datan ar och risken att verksamheten kopieras. For denna studie
anses den benchmarking som genomfordes som inspiration for att fa ett annat perspektiv pa
problemidentifieringen.

Teoretiska referensramen ar grundad pa val utvald litteratur som relevanta larobocker och
artiklar med hdog tillforlitlighet. Litteraturen &r skriven narliggande i tid for att vara
tidsaktuell. Forfattarna samt utgivare till vald litteratur har granskats och valts utefter
relevans for rapportens innehall.



3 TEORETISK REFERENSRAM

| detta kapitel redovisas den teoretiska referensram som ligger till grund for studien.
Inledningsvis forklaras distributionskedjan, darefter redogors for damnena inkop, logistik och
arbetsorganisation.

3.1 Distributionskedjan

| en distributionskedja ingar olika parter, se figur 3.1. Producenten tillverkar varor,
transportorer transporterar varor, grossisten lagerfor och distribuerar varor och butiken ar dar
varorna saljs till slutkonsument (Martinsson, 2002).
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Figur 3.1. Distributionskedjan.

En grossist &r ett foretag som lagerfor och séljer varor vidare till butiker och andra foretag.
Vanliga konsumenter kan inte handla hos grossisten. Grossisten kdper oftast in stora partier
direkt av producenten, vilket gor att grossisten ofta lagerfor en stor mangd produkter istallet
for att butikerna gor det (Martinsson, 2002). Istéllet for att butikerna ska ta kontakt med alla
olika tillverkare och importérer sa ar det grossistens ansvar. Butikerna kan i princip bestélla
alla varor fran grossisten.

3.2 Inkop

Inkdpsfunktion i organisationer har ansvaret for att anskaffa varor i ratt méngd och i réatt tid.
InkGpsprocessen bestar vanligen av tre olika faser. De tre faserna ar den konceptuella fasen,
upphandlingsfasen samt avrop och avtalsvardsfasen (Kron & Wallgren, 2010). | den
konceptuella fasen laggs grunden for upphandlingarna. Verksamhetens behov samt
leverantdrsmarknadens struktur och utbud analyseras, sedan tas beslut for en strategi i den
aktuella upphandlingen. | upphandlingsfasen skickas forfragningar till flera leverantorer for
att darefter utifran en utvardering forhandla avtal med en eller flera av dem. I den sista fasen,
avrop och avtalsvardsfasen, sker inkopen eller de sa kallade avropen enligt de avtal som
slutits med leverantorerna. Narmare den sista fasen har inkdpsenheten vanligen minskad
mojlighet att paverka resultatet (Kron & Wallgren, 2010). | forsta fasen arbetar inkoparna
med strategiska fragor, i andra fasen med taktiska fragor och i den sista fasen med operativa
arbetsuppgifter.

Nar hela inkdpsprocessen genomforts gors vanligen en uppfoljning, for att sedan borja om
processen och ga tillbaka till den konceptuella fasen. Férhoppningen &r da att ha ett battre
underlag &n nar arbetet gjordes forsta gangen. Den I6pande verksamheten tar dock ofta
mycket resurser, det &r vanligt att foretag inte tar sig tid till att folja upp inkdpsverksamheten
ordentligt (Kron & Wallgren, 2010). Det leder till att samma misstag oftast gérs upprepade
ganger i inkopsarbetet.



3.2.1 Ink&paren

InkOpare &ar ansvarig for att varor ska finnas tillgangliga direkt till kunderna i ett
handelsforetag eller till produktionen i ett tillverkande foretag (Martinsson, 2002). Inkdparen
bestammer storleken pa lagret. De utmaningar inkopen stélls infor ar att avgora vilken
produkt som ska kdpas in, nér den ska levereras och i vilka kvantiteter. Det kan i en del
branscher vara svart att avgora hur mycket som kommer att saljas under en viss period.

Inom inkdp finns ett antal roller som delas in beroende pa vad inkoparens arbetsuppgift ar.
InkOpschef ar ytterst ansvarig for alla inkop, ska leda alla inkopare pa ratt vag och se till att
uppsatta mal uppnas (Maélltroth & Rafiey, 2016). Vanligtvis rapporterar inkopschefen till en
chef i ledningsgruppen eller ar sjalv med i ledningen pa foretaget. Strategiska inkopare
arbetar oftast med strategiska val som langsiktiga planer och storre kontrakt. Oftast ligger
huvudansvaret hos strategiska inképare att varda och utveckla foretagets leverantorsbas.
Taktiska inkOpare arbetar oftast i projektform och ansvarar for att vélja ratt leverantor for
uppdrag. Pa vissa foretag ingar den taktiska inkoparrollen i de strategiska inkdpen. Operativa
inkOpare &r ansvariga for att den dagliga driften fungerar. Inkdpen ska ske smidigt, behov av
tillgangen pa varor och tjanster sakerstélls (Malltroth & Rafiey, 2016). Den viktigaste
arbetsuppgiften for operativa inképare ar 6vervakning av leveranser. Aven planering och
prognoslaggning tillhor ofta den operativa inkdpsavdelningen, eftersom det vanligen &r
planeringen som ligger till grund fér vad den operativa inképaren ska kdpa in.

Inkopare kan ha en passiv eller aktiv roll i inképsfunktionen. Den passiva rollen innebér en
mer avvaktande roll. Ink6parna ar da en genomforare i de operativa delarna av processen.
Uppfattningen kan bli att inkdparna upplever att de inte har nagot att saga till om och endast
far tilldelade uppgifter, de upplever sig inte som en samarbetspartner i den 6vriga
organisationen (Kron & Wallgren, 2010). Aktiva inkdpare agerar proaktivt, de arbetar
medvetet med att tidigt komma in i det strategiska arbetet och férsoker standigt oka sitt
bidrag till hela organisationens maluppfylinad (Kron & Wallgren, 2010). Inképsfunktionen
agerar passivt eller aktivt, beroende pa vilka méjligheter som finns for att kunna agera aktivt.
Faktorer som paverkar vilken roll inkdpsfunktionen har ar bland annat vilken bransch
inkoparna verkar inom, inkopsfunktionens syn pa inkép, kompetensen hos inkoparna,
drivkraften hos inkdpschefen samt kommunikationen kring inkopsfragor hos
inkdpsfunktionen.

Mognadsmodell for ink6p (Hackett Procurement Capability Model)

For att klassificera inkdpsorganisationer har den internationella konsultfirman Hackett Group
tagit fram en modell som kallas for Hackett Procurement Capability Model. I modellen, se
figur 3.2, kan inkopsfunktionen i alla organisationer placeras in i en av fem majliga nivaer
eller sa kallade "inflytandesfarer".

| den innersta sfaren har inkdparna endast som uppgift att kopa in for att kunna uppréatthalla
distributionen av varor och tjanster. Inkdpare har i den innersta sfaren ett begrénsat inflytande
i organisationen och arbetsuppgifterna blir nastintill enbart operativt. Inképsfunktionen
lamnar storre bidrag till hela foretaget desto langre ut i modellen inképarna befinner sig.
Utmaningen &r att kontinuerligt kunna expandera inkopsfunktionens visioner och mal samt
att utveckla organisationen. Exempelvis att komplettera organisationen med ratt kompetenser,
leverera det som forvéantas som resultat, genomfdrande och relationsskapande.
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Figur3.2. The Hackett Groups mognadsmodell for inkdpsorganisationer (Kron & Wallgren,
2010). Atergiven med tillstand.

Det stora paradigmskiftet sker om inkopsfunktionen gar fran niva 3 till niva 4, det vill saga
fran att minska totalkostnaderna till att hantera efterfragan/kundrelationerna (Kron &
Wallgren, 2010). Pa niva 1 till 3 har inkop ett inifran-och-ut”-perspektiv, arbete sker med att
forbattra de inatriktade forsorjningskedjorna samt anpassar inkopsstrategin till
verksamhetsstrategin for hela organisationen. P4 niva 4 till 5 dr det istillet ett utifran-och-
in”-perspektiv, det vill saga att inkdpsverksamheten agerar proaktivt utifran forandringar i
omvarlden, kunderna och leverantdrerna. Det gar att lagga in bade interna och externa
intressenters syn i modellen. Nér detta gors ges en mer heltdckande bild av inképsfunktionen.

3.2.2 Inkop i dagligvaruhandeln

Kunder kraver storre sortiment av dagligvaror och hogre grad av tillganglighet vilket leder till
flera stora utmaningar for hela distributionskedjan (Jafari et al. 2016). Dagligvaruhandelns
konkurrens har 6kat och det ar som i manga andra branscher allt viktigare att anpassa sin
verksamhet efter sina kunder (Hubner, Kuhn & Sternbeck, 2013). Kunderna maste forstas for
framgang eftersom det egentligen ar kunderna som styr hela distributionskedjan. |
dagligvaruhandeln bestdms ofta slutlig kvantitet sent i kedjan, nara kunden. Darfor ar det av
ytterst vikt att arbeta med prognos- och saljplanering i just den har branschen. Flexibiliteten
maste vara hog for att kunna folja snabba vandningar av prognoser (Jafari et al. 2016). Ett
tillvagagangssatt att oka flexibiliteten ar att senarelagga produktionen eller distributionen sa
de ligger sa nara slutkunden som mojligt. Senarelaggningen okar flexibiliteten eftersom efter
produktion och distribution & mdjligheterna mindre att géra forandringar.

Jafari et al. (2016) har genomfort en studie pa Lidl. Lidl & en matvarubutik inom branschen
dagligvaruhandeln. Forfattarna pekar pa att det ar svart att senareldgga produktionen inom
branschen eftersom nastintill allt bestalls som en fardig vara. Inom dagligvaruhandeln gar det
att senareldgga anskaffningen av varor och ha korta ledtider. Leverantdrers och
tredjepartlogistikers formaga att anpassa ska vara snabb och palitlig. En tredjepartslogistiker



ar en koordinerande samlingspunkt for leveranser. Vid kampanjer anvander Lidl sig av
tredjepartslogistik for att packa ihop varor. Vanligt inom dagligvaruhandeln ar att spekulation
anvands vid anskaffning. Det ar aven vanligt i branschen att varor kops in i stora kvantiteter
for att dra nytta av mangdrabatter.

Det ar viktigt att ha ett valutvecklat logistiksystem for att kunna leverera vid ratt tid, i ratt
kvantitet och till rétt plats (Htbner et al., 2013). Planering for efterfragan och hela
distributionskedjan, aven kallad demand and supply chain planning (DSCP), &r nédvéndigt i
dagens komplexa logistiska system. Dagligvaruhandeln drivs ofta av att ha laga
varukostnader dar lager- och distributionsaktiviteter har en direkt paverkan pa varor. |
artikeln av Hubner et al. (2013) foresprakas att palitliga relationer byggs med alla i
distributionskedjan och att information delas med varandra. Forfattarna anser att det inte
finns nagon metod for planering kring inkop anpassad till dagligvaruhandeln med hansyn till
hela distributionskedjan.

Hubner et al. (2013) har skapat en modell for DSCP som &r indelade i fyra omraden:
anskaffning, lager, distribution och forsaljning. Inom varje omrade finns olika
planeringsbeslut samt vilken tidshorisont besluten behdver fattas och relationen sinsemellan.
Informationsflodet gar bade vertikalt och horisontellt mellan alla omraden och beslut. Den
langsiktiga planeringen for anskaffning handlar bland annat om bestammelse av antal
leverantorer, ledtid och pris. Néasta steg i planeringen fokuserar pa inkopskvantiteter,
kvantitetsrabatter och sakerhetslager. Kortsiktig planering bestar bland annat av
orderlaggning och koordinering av materialfléden. Hibner et al. (2013) konstaterar att DSCP
ar mycket komplext och kréaver information fran valdigt manga hall. Det ar viktigt for
dagligvaruhandeln att strukturera alla informationsfléden och se till en helhet 6ver
distributionskedjan. For att astadkomma detta kravs ett valutvecklat beslutssupportsystem
som tar hansyn till alla faktorer.

3.3 Logistik

| foljande kapitel kommer material- och lagerstyrning samt leverantérsmonster att beroras.
Orsaker till efterfragevariationer kommer att belysas samt évriga problem i livsmedelskedjan
diskuteras. Avslutningsvis redogars for logistiska malkonflikter.

3.3.1 Materialstyrning

Det finns olika metoder for att styra materialfléden. | materialstyrning ar det viktigt att
bestamma de grundlaggande utgangspunkterna for att kostnadseffektivt balansera behovet
gentemot tillgangen av varor. Utgangspunkterna beror val av artiklar, kvantitet for artiklarna,
tidsaspekt nar respektive artikel ska bestallas samt vid vilken tidpunkt artiklarna ska finnas pa
lager (Jonsson & Mattsson, 2011). Hur materialfléden hor samman beror pa typ av
efterfragan. Oberoende efterfragan ar nar efterfragan for en vara inte beror pa efterfragan av
andra varor. Till exempel har olika varianter av cyklar oberoende efterfragan. Harledd
efterfragan ar motsatsen och innebar att en varas efterfragan beror pa efterfragan av en annan
vara. Till exempel antalet cykelsadlar &r beroende pa efterfragan av antal cyklar som
efterfragas.

Livsmedelskedjan ar mycket komplex, kedje- och kaskadeffekter ar forekommande pa alla
nivaer i kedjan (Lindbom, Gustafsson, Sundstrom & SIK, 2013). Kedjeeffekt innebar att
problem uppstar och blir synligt pa ett stalle i flodet medan orsaken sker i ett annat skede.
Kaskadeffekter ar nar orsaken genererar en effekt pa flera steg i hela flodet. Det kravs en
forstaelse for hela kedjan och dess orsaker innan tillsattande av atgarder for effektivitet. En
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hojd kommunikation och effektivare flode mellan alla aktorer i kedjan &r nddvéndig for att
svara pa dagens kundkrav.

Ett foretags tillgangar bestar av varor som finns pa lagret samt varor som ligger pa order.
Behovet kan indelas i fyra olika typer; prognoser, berdknade nedbrutna behov,
kundreservationer och reservationer till tillverkningsorder (Jonsson & Mattsson, 2011).
Prognoser anses vara minst sakert medan reservationer ar sékrast. Reservationer bygger pa
fattade beslut, antingen av kund eller egen planering. En obalans mellan tillgangar och behov
kan skapa antingen stora lager eller brist pa varor ut till kund. Inom materialstyrning skiljs det
pa pull- och pushbaserad styrning (Jonsson & Mattsson, 2011). Pullbaserad styrning innebar
att materialforflyttning sker pa order av den efterféljande forbrukande aktoren. Varor dras
igenom materialflodet och det kravs en order fran mottagaren. Pushbaserad styrning sker pa
order av sin egen aktor eller fran en central planering och varor trycks igenom materialflodet.

3.3.2 Lagerstyrning

| ett foretag paverkas manga kostnader av hur lagerstyrningen och inkdpssystemen ar
utformade. Det &r viktigt att ha inkdpare med hog kompetens, goda inventeringsrutiner,
valutformade automatisk databehandling kring inkdpsforslag och prognoser samt ha
kontinuerlig kontroll av artiklar som &r ’doda” (Pewe, Berglind, Paulsson & Pirsko, 2011).

Rapporten av Lindbom et al. (2013) indikerar att varor med langre hallbarhetstider ligger
langre pa lager och produceras i storre batcher. Detta innebar att dessa varor lagerhalls langre
tid innan varorna nar slutkonsumenten &n varor med kort hallbarhetstid. Responsiviteten blir
foljaktligen lagre gallande varor med lang hallbarhet vilket leder till en ond spiral som
illustreras i figur 3.3.

Férutséttningar: Valdigt hog leveranssakerhet

DE” Unda Spiralen och stor variantflora

Instabila  Oflexibla  gritande
processer SYSIEM  inekan

1. Producerar i stora batcher
2. Drivkraft skapas fGr stdrre lager

3. Minskad styrbarhet av kedjan
4. Mer svarforutsagbart system

5. Upplevt behowv av stdrre

sakerhetslager 6. Upplevt behov av langre

héallbarhetstid

7. Ytterligare minskad styrbarheat

av kedjan
. Etc

Figur 3.3. Foljdproblem av att producera i stora batcher (Lindbom et al., 2013). Atergiven
med tillstand.
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Lagerhallningskostnader
De fyra storsta lagerhallningskostnaderna ar enligt Pewe et al. (2011):
e Kapitalkostnad, varor som binds i lagret och skapar kostnader.
e Lokalkostnad, till exempel hyreskostnader.
e Hanteringskostnad, personal och utrustning som kravs for all hantering av material.
e Svinn/kassation, varor som forstors eller forsvinner vid hantering eller lagring.

Leveransutjamning

Ett vanligt problem for manga lagerterminaler ar ojamn belastning (Martinsson, 2002). Under
nagra hektiska timmar pa dygnet ska stora mangder gods hanteras. Under 6vrig tid ar det
lugnt pa lagerterminalen. Ojamnheten i godshanteringen skapar langa koer nar inleveranser
och utleveranser sker med téta intervall. Om variationerna kunde utjamnas skulle hanteringen
ske mycket smidigare. Ett satt att fa mer jamna inleveranser kan vara att anvanda sig av
tidslossning. Tidslossning innebdr att leverantorernas leveranser lossar sitt gods pa en
forutbestamd tid enligt ett schema. | en studie av Agustina, Lee & Piplani (2014) lyfts
tidslossning fram som en forutsattning for lyckad hantering av inleveranser pa lager. For en
effektiv drift av ett lager menar Agustina et al. (2014) att det kravs ett optimalt schema for
leveranser med hénsyn till leveransernas resvdg, schema och hur stora leverantorerna
leveranserna ar. Den hogsta procentandelen av totala distributionskostnaden bestar av
transportkostnader. Genom att planera basta mojliga vagval kan transportkostnaderna
reduceras markant.

3.3.3 Leverantorsmdnster

Flodet fran leverantor till kund kan se ut pd manga olika sétt och kallas leverantrsmonster.
Skillnaderna kan bero pa vem i kedjan som ska ansvara for att materialflodet ska fungera
eller i vilken utstrackning materialflodet beror pa det direkta behovet (Jonsson & Mattsson,
2011). Det finns olika leverantérsmonster vilka beskrivs nedan.

Leverans till lager

Leverans sker vid mottagande av kundens order (Jonsson & Mattsson, 2011). Ordern kan
motsvara ett uppskattat framtida behov fran kunden eller s motsvarar orderkvantiteten
kundens exakta behov. Bestéllning av kundens verkliga behov ér ett pullbaserat
leveransmonster. Vid leverans till lager ar leverantdren ansvarig for leveransen fram till
kundens forbrukningsstélle.

Leverans via logistikcenter

Leverantdrens funktion uttkas och har 6kat ansvar for leverans till lager (Jonsson &
Mattsson, 2011). Leverans via logistikcenter sker nar leverantoren levererar flera artiklar som
anvands vid samma montering och levererar kit av artiklar istallet for enskilda artiklar. For att
m0ojliggora detta anvands ofta ett logistikcenter som en konsoliderande funktion. Kunden
bestaller exakt vad hen behdver och artiklarna kommer vanligen i kit.

Leverantorsstyrda lager

Leverantdrsstyrda lager eller VMI (Vendor Managed Inventory) innebdr att leverantoren bade
levererar och bestammer kvantiteten pa kundens varor (Jonsson & Mattsson, 2011).
Lagerstyrningsaktiviteterna skots av leverantdren. Det &r viktigt att bestdimma vem av
leverantéren och kunden som ar &gare av lagret som leverantdren styr, for att veta nar
varornas aganderatt 6vergar fran leverantorens till kundens. Vid leverantorstyrda lager kravs
att leverantoren har tillgang till kundens aktuella lagersaldo, forsaljning, prognoser och 6vrig
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information som &r nédvandigt. Leverantdren styr i detta fall kundens lagerpafylinad.
Leveranserna kan regleras av min- och maxgréanser for varors kvantiteter, vilket kunden ofta
bestamt. | vissa fall dger leverantoren lagret och bestammer saledes sina egna min- och
maxgranser.

For att genomfora leverantdrsstyrda lager ar det viktigt att ha ett utvecklat
informationssystem mellan leverantor och kund. Fordelar som f6ljd av leverantorsstyrda
lager ar bland annat hojda servicegradnivaer, forkortade ledtider, okad
lageromséttningshastighet, minskade restnoteringar, forbattrad kontroll av bullwhip-effekten
samt reducering av kostnader (Stahl Elvander et al., 2007). Bullwhip-effekt innebar att
efterfragevariationerna starks och ékar uppstréms for varje part som ar del i kedjan (Jonsson
& Mattsson, 2011). De parter som &r langst bort fran kunden tenderar att 6ka sina kvantiteter
kraftigast. Anvandandet av leveransstyrda lager svarar pa kunders efterfragan mycket snabbt
(Stahl Elvander et al., 2007). Vid implementering av VMI &r det viktigt att ha i atanke att
VMI-system har olika fordelar och risker beroende pa vilken bransch systemet tillampas i.

Nér information delas i hela kedjan &r det viktigt att ratt information delas och med ratt
mottagare (Kaipia & Hartiala, 2006). All information ska inte delas med alla.
Informationsdelningen ska vara relevant och meningsfull fér mottagande part. Enligt Kaipa
och Hartiala (2006) finns det fem tydliga faktorer att ta hansyn till, vilka ar:

Endast dela information som okar utforandet i forsérjningskedjan.
Efterfrageplaneringsprocesser ska férenklas, synkroniseras och stabiliseras.

| datorsystemen ska en kombination av olika kallor kring efterfragan anvéndas.
Samarbetsrelationer med kunder ska nyttjas.

Leverantdrers behov av information kring efterfragan ska forstas.

Direktleverans till kund

Direktleverans till kund innebar att leverantdren levererar direkt till kundforetagets kunder
(Jonsson & Mattsson, 2011). Varorna passerar inte kundforetaget och det krévs att
leveranttren levererar exakt den bestédllda kvantiteten. Inom leverantérsmonstret kan
logistikcenter och tredjepartslogistiker tillampas. Tredjepartslogistikern fungerar som en
koordinerande part som samlar leveranser fran flera leverantorer for att skicka till en enskild
kund.

3.3.4 Strategier for kapacitetsanpassning

De flesta foretag har en ojamn efterfragan pa varor vilket skapar obalanser i
kapacitetsutnyttjandet (Jonsson & Mattsson, 2011). Leda-strategin och folja-strategin ar de
tva grundlaggande strategierna for att hantera obalanser av kapaciteten utifran efterfragan.

Leda-strategin &r ett proaktivt arbetssatt, kapaciteten okas innan efterfragan okar och
kapaciteten minskar innan efterfragan minskar, se figur 3.4. Fordel ar att foretaget minskar
risken att fa bristnotering mot kund. Ytterligare majlig fordel ar att vid uppgang av
efterfragan ger det en volymflexibilitet som kan leda till 6kade marknadsandelar. Nackdel &r
att vid nedgang av efterfragan kan strategin forstarka nedgangen och leda till svarighet att
behalla marknadsandelar pa grund av kapacitetsbrist.

Folja-strategin ar ett reaktivt arbetssatt, investeringar i kapacitet gors forst nar efterfragan ar

verklig, se figur 3.4. Vid uppgang av efterfragan skapar strategin Iag volymflexibilitet och det
finns risk att tappa forsaljning. En fordel med strategin &r att foretag minskar risken for

13



overkapacitet sarskilt vid en osdkerhet kring storlek och varaktighet av efterfragan. De tva
strategierna skiljer sig at mycket och i praktiken anvands vanligen en hybridform av dem.

Leda-strategi Folja-strategi

Volym Volym

Efterfragan

— Kapacitet

Tid - Tid

Figur 3.4. Leda- och folja-strategin.

3.3.5 Efterfragevariationer

Variation i efterfragan gor det svart att uppna jamna materialfloden. Efterfragevariationer kan
bero pa variationer i konsumtion pa slutkundsmarknaden (Mattsson, 2007). Variationerna kan
aven till viss del bero pa foretaget sjalva och de forsorjningskedjor dar foretaget ingar. For
vissa produkter ar det mer eller mindre oundvikligt att det férekommer stora
efterfragevariationer, exempelvis produkter med starka sdsongsmassiga konsumtionsmaonster.
For andra produkter kan fragan stéllas varfor efterfragan svanger som den gor. Troligen finns
det andra orsaker an variationer i forbrukning hos slutkunden som orsakar variationer i
efterfrdgan. Mattsson (2007) menar pa att det finns sex faktorer som paverkar
efterfragevariationen vilka beskrivs nedan.

e Periodiseringsbeteenden
En mycket vanlig orsak till att efterfragevariationer uppstar ar periodiseringsbeteenden. Det
kan exempelvis vara séljare som i slutet av sin budgetperiod gor en sista kraftanstrangning for
att na sina uppsatta mal. Det kan dven vara att utleveranserna ar styrda till slutet av veckan,
vilket skapar en ojamn efterfragan veckovis. Dessa periodiseringsbeteenden hanger mer ihop
med uppsatta forsaljningsmal och produktionsmal &n slutkundens efterfragevariation.
Periodiseringsbeteendena leder till att volymer som levereras ut fran ett féretag under en
period tenderar att vara storre mot slutet av perioden &n under periodens bérjan.

e Paverkan fran administrativa rutiner
Faktureringsrutiner kan bidra till att forstarka variationerna i efterfragan genom forskjutning
och periodisering av orderingangen. Det kan exempelvis ske nar faktureringen sker
periodiskt, betalningsvillkor med fri leveransmanad eller pa grund av
momsredovisningsrutiner.
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e Variationer pa grund av priserbjudanden och kampanjer
Kvantitetsrabatter eller olika priserbjudanden kopplade till orderkvantiteter ar ytterligare en
orsak till efterfragevariationer. Kunderna uppmuntras da till att bestalla storre kvantiteter i
taget &n vad de tankt att gora. Beteendet skapar problem hos bade leverantor och kund.
LeverantGren far en mer ojamn efterfragan, vilket leder till svarighet att halla sma lager och
jamnhet i leveranserna. Kunden far problem med 6kade lager da hen bestaller mer an vad hen
egentligen behéver. Aven forsaljningskampanijer paverkar efterfragevariationerna, da
forsaljningen vid kampanjer skapar en medveten 6kad efterfragan under kampanjperioden.
Kampanjforsaljning ar svar att hantera om de genomfors utan samverkan med ansvariga for
materialforsorjning. Exempelvis att det inte finns tillrdcklig kapacitet att hantera den 6kade
méangden varor vid kampanjforséljningen eller att flexibiliteten inte ar stark nog att klara av
det 6kade efterfragetrycket.

e Paverkan fran orderstorlekar
Desto storre orderkvantiteter, desto storre oregelbundenhet och variation i efterfragan. |
hierarkiska lagersystem framkommer detta tydligt. En foljd av bullwhip-effekten blir att fran
marginella variationer fran slutkonsumenterna blir det tydliga och stérre svangningar i
efterfragan langre bak i distributionskedjan. Den har typen av efterfrdgesvangningar &r svara
och kostnadskravande att anpassa sig till med hjalp av 6kad flexibilitet.

e Materialplaneringsgenererade variationer
Efterfragevariationer kan bero pa de rutiner som tillampas for att styra materialfloden mellan
kund och leverantor. Det ar en sjalvgenererad forstarkning av efterfragevariationer pa
foretagets initiativ vilket inte alltid behdver stdamma 6verens med verkligheten. Exempelvis
kan det vara att ekonomisk orderkvantitet (EOK) modifieras i takt med efterfragan. Det kan
leda till att planeringssystemet kan beordra pafyllning utifran ny efterfrageniva, samt att
sakerhetslagret dimensioneras sa det motsvarar den nya efterfragenivan.

e Variationer pa grund av leveransproblem
En annan faktor till efterfragesvangningar ar av beteendemassig natur och beror pa bristfallig
kommunikation mellan kund och leverantér. Foretaget som tillverkar en produkt kan tvingas
forlanga leveranstiderna for att anpassa sig om en tillfallig efterfrageuppgang sker. Kunder
kommer da uppfatta detta som att leverantoren haller pa att fa leveransproblem. Kunden
bestéller da storre kvantiteter an vanligt och/eller tidigarelagger bestéllningar. Leverantoren
upplever da en dkning av efterfragan och okar sin tillverkningskapacitet. Nar 6kningen av
produktionen har skett och nar leverantorernas leveranstider atergar till det normala kommer
troligen kunder dra ner pa sina bestallningar. Det innebér att leverantéren har for hog
tillverkningskapacitet mot efterfragan.

Orsaker till svinn och dess koppling till efterfragevariationer

En studie av Lindbom et al. (2013) behandlar &mnet kring svinnet i hela livsmedelskedjan. |
studien tas ett flertal orsaker upp och flera av faktorerna stdammer éverens med faktorerna
som Mattsson (2007) menar paverkar efterfragevariationer. Orsakerna i studien av Lindbom
et al. (2013) har delats upp i tva grupper; aktorsinterna och aktérsgemensamma. De
aktorsinterna orsakerna uppkommer inom foretaget och foretaget ar ensamt ansvarig.
Aktorsgemensamma orsaker innebar det svinn som paverkas av andra foretag och ansvaret
ligger hos flera foretag. En konklusion som dras i rapporten ar att fléden inom hela
livsmedelskedjan behover effektiviseras och kortas ned for att undvika svinn. De
aktorsgemensamma orsakerna som presenteras i rapporten av Lindbom et al. (2013) ar bland
annat:
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e Instabilitet i livsmedelskedjan som helhet, skapar svarigheter kring nar och hur
varor ska bestéllas for att svara pa variationer. Instabiliteten medverkar till att
forutsagbarheten &r svag.

e Viktiga forutsattningar som paverkar kedjan, konsumenterna kraver mera i
utbudet av varor och tillganglighet har 6kat markant. Livsmedelskedjan behover
forhalla sig till trender, efterfragevariationer, palitlig leveranssakerhet samt varors
hallbarhet. Det kravs en hog reaktionsformaga inom branschen for att svara till
slutkonsumenternas krav.

e Kedjan har inte tillracklig reaktionsformaga, branschen har gjort manga atgarder
kring reaktionsférmagan men behdver ytterligare utvecklas. Det &r viktigt att forsta
orsakerna for att hantera instabiliteten och darefter genomfora ratt atgarder.

e Efterfragevariationer paverkas av manga faktorer eftersom varu- och
informationsflédena vanligen ar mycket komplexa i livsmedelskedjan.
Konsumenternas mest omtalade efterfragevariationer ar pa grund av till exempel
arstider eller vader men de faktorerna paverkar foga variationen. Starkare faktorer ar
kampanjer, prisnedsattning, antal lagerpunkter, antal organisationer i kedjan, att inkop
gors sallan i stora batcher och 6verrensstimmelsen mellan prognos och verkligheten.
Det skapas latt en Bullwhip-effekt kring efterfragevariationerna.

Ett exempel pa Bullwhip-effekten i studien av Lindbom et al. (2013) &r forséljningen
av en ost dar konsumentens efterfragan i butik Iag pa +/- 11 % och hos
ostforpackningsforetaget 1dg samma siffra pa +/- 21 %. Hos det tillverkande foretaget
Okade siffran till +/- 115 %. Den ¢kande siffran hos ostférpackningsforetaget berodde
bland annat pa att bestéllningar sallan gjordes och bestélldes i stora batcher. Vid stora
efterfragevariationer hojs vanligen sakerhetslagren for att alltid kunna leverera till
slutkonsumenterna.

e Bristande kunskap om andras behov och/eller dalig kommunikation i kedjan.
Missforstand och bristande kommunikation kan skapa oférutsedda handelser. Till
exempel sena avbestallningar eller franvarande delning av viktig information kring
bland annat kvantitetsforandringar. Aven Kaipia & Hartiala (2006) pavisar att
informationsdelning i hela kedjan ar viktigt.

3.3.6 Logistiska malkonflikter

En malkonflikt ar nar variabler for att 6ka effektiviteten strider mot varandra (Jonsson &
Mattsson, 2011). Det kan &ven ske konflikter mellan avdelningar inom foretaget. Exempelvis
inkopsavdelningen vill ha laga inkopskostnader vilket gor att stora serier kops in. Detta i sig
leder till att mycket varor star pa lagret som inte anvands och hojer omsattningshastigheten.
For att 16sa malkonflikter mellan avdelningar kravs hog grad av samordning och forstaelse av
avdelningarnas olika beroenden av varandra.

Kostnader for inkop delas vanligen in i samkostnader och sérkostnader (Pewe et al., 2011).
Samkostnader &r oberoende av inkopen, till exempel 16n, hyreskostander ect. Sérkostnader
uppstar vid inkopstillfallet, till exempel inkopspriset, transport, lossning ect. Det &r av hog
vikt att ta hansyn till kostnader som bade uppstar vid inkop och lagerhallning vid val av
inkopskvantitet (Pewe et al., 2011). Lagerhallningskostnaderna okar linjart i forhallande till
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inkopskvantitet per inkop, vilket innebar att laga kostnader ges vid sma inkdpskvantiteter.
Inkopskostnaderna blir oftast lagre i forhallande till inkdpskvantitet per inkop. Slutsatsen ar
att bade inkops-och lagerhallningskostnader behdver tas i hansyn vid valet av
inkdpskvantiteter, vilket kallas ekonomisk orderkvantitet (EOK).

Materialanskaffning och dess ekonomiska konsekvenser

Vid materialanskaffning &r det viktigt att ta hénsyn till alla ekonomiska konsekvenser for det
totala priset av anskaffningen (Jonsson & Mattsson, 2011). Till exempel kan ett stort ink6p ge
rabatterat inkopspris men kan leda till hdga lagerhallningskostnader. De direkta kostnaderna
ar synliga och bestar ofta av inkopspriset. Indirekta kostnader kan vara dolda och svara att
koppla till en enskild vara och kan besta av lagerhallningskostnader, hanteringskostnader och
liknande. De totala kostnaderna kan illustreras med ett isberg dar de direkta kostnaderna ar
ovanfor ytan och synliga medan de indirekta &r gémda under ytan, se figur 3.5.

InkGpspris

NN\ N

Lagerhallningskostnader
Leverantdrskostnader

Hanteringskostnader

Kvalitetskostnader

Ovriga kostnader

Figur 3.5. Illustration av synliga och dolda kostnader.

Total cost of ownership

Total cost of ownership (TCO) innebér att totala kostnaden for en materialanskaffning &r det
centrala, inte endast inkdpspriset (Jonsson & Mattsson, 2011). Totalpriset for en
materialanskaffning &r de direkta kostnaderna adderat med de indirekta. For att minimera de
totala kostnaderna for materialanskaffning géller det att minska och effektivisera aktiviteter
som skapar kostnader.

Innan aktiviteterna kan minskas och effektiviseras ar en forutsattning att foretaget vet vilka
aktiviteterna ar. Det finns olika metoder for att berékna TCO for en vara, activity-based
costing (ABC) ar ett exempel pa metod (Weber, Hiete, Lauer, & Rentz, 2010). Metoden
hjélper foretaget att hitta faktorerna som skapar kostnader for varan under hela varans vég.
Nér en vara passerar flera olika avdelningar ar det viktigt att se till varans totalkostnad for att
avdelningarna inte ska tavla mot varandra. ABC-metodens fokus ligger pa att identifiera en
varas kostnadsaktiviteter. Aktiviteterna identifieras for att fa kunskap om var i foretaget
kostnader uppstar.
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Fordelar med TCO ér att foretaget far en detaljerad kunskap om var en varas kostnader
uppstar samt att kunna valja den vara som totalt har lagst kostnader (Bremen, Oehmen &
Alard, 2007). Traditionellt har varor valts pa grund av lagsta inkopspris vilket inte behover
vara det billigaste alternativet om foretaget ser till den totala kostnaden. Nackdelar ar att det
ar svart att samla in palitlig information om vad som paverkar kostnaderna eftersom det ofta
ar mycket komplexa floden. En annan svarighet ar att inkludera personalen och fa deras
medverkan i det nya kostnadssynsattet.

3.4 Arbetsorganisation
Kapitlet fokuserar 6vergripande pa organisation for att sedan ga djupare in pa team,
standardiserat arbetssatt och prestationsmétning.

3.4.1 Organisationstyp

For organisationer framhalls ofta mal och strategier som centrala. Organisationer beskrivs
ibland som malstyrda, dar de &r avsedda att finnas for att uppna nagot (Alvesson, 2013). Mal
forvantas foljas av strategier, i vilka det anges hur malen ska uppnas. | dagens samhalle ar det
vanligt att ha flera former av hur arbetet organiseras. Traditionellt har arbetet organiserats
hierarkiskt. I en hierarkisk organisation ska ledningen ha all nédvandig kunskap for att styra
organisationen (Jonsson, 2015). Ledningen ger riktlinjer och instruktioner och medarbetarna
foljer de givna ramarna i sitt arbete. | stor utstrackning kan medarbetarna inte paverka sitt
arbete sjalva. Formen fungerar bra under stabila forhallanden. | dagens samhalle forandras
mycket i organisationer ofta och en hogre flexibilitet krévs. En hierarkisk organisation kan
h&mma medarbetares engagemang och samarbete eftersom uppsatta regler ska foljas och
skapar en maktloshet. Medarbetare i en hierarkisk organisation slutar att reflektera dver sitt
arbetsinnehall och arbetet ar vanligen mycket individuelit.

Teamorganisation har utvecklats eftersom yttre forutsattningar har blivit allt mer viktiga att
anpassa sig efter (Jonsson, 2015). Exempel pa yttre forutséattningar ar att det numera ar
mycket kundfokuserat samt 6kat behov av tillgdnglighet. Dagens organisationer arbetar ofta i
team och ledarna har andrat fokus fran enbart individen till fokus pa dven samspelet mellan
individer (Schelwander, 2016). | en teamorganisation &r det gruppen som har kompetensen
tillsammans istéllet for enbart ledningen (Jonsson, 2015). Fokus ligger pa att gruppen ska
I6sa problemet baserat pa sitt kunnande istallet efter regler som i den hierarkiska
organisationen. Medarbetare uppmuntras i grupp att samarbeta samt att ta egna initiativ.
Chefens roll &r att stédja gruppen och styra gruppens utveckling at ratt hall. Schelwander
(2016) menar pa att det ar viktigt att chefen inte bara leder individer utan ocksa leder
individernas samspel i gruppen.

3.4.2 Team
Forutsattningar fOr ett team dr att det finns en gemensam uppgift, att gruppen ar beroende av
varandra i utférandet, att kommunikation kravs samt att gruppen finns under en langre tid
(Jonsson, 2015; Schelwander 2016). Effektiva team symboliseras bland annat av:

e Gemensamma och tydliga mal
Intresserade och engagerade medarbetare
God sammanhallning
Hogt i tak med manga diskussioner kring gemensamma arbetsuppgifter
Kommunikation mellan alla
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Ineffektiva team symboliseras bland annat av:
e Likgiltig atmosfar
e Nagra fa gruppmedlemmar dominerar diskussioner
e Saknad av tydliga mal och riktlinjer
e Ansvarsfordelning ar oklar
e Lagt engagemang

For att skapa effektivitet i gruppen &r det fordelaktigt att ha modeller for att 6sa problem
(Schelwander, 2016). Ett forsta steg i modellen &r att identifiera problemet. Né&sta steg
handlar om att finna olika losningar dér det med fordel ar hogt i tak i gruppen och alla far
komma till tals. Vid beslutsfattande véljs den bésta I6sningen som framkommit. Att fatta
beslut i grupp kréaver struktur och ska helst goras i samforstand. Det hojer kvaliteten om alla
ar éverens men om alla ska vara delaktiga i beslutet finns risk att det tar lang tid.
Majoritetsbeslut foresprakas for effektivare beslut &ven om en minoritet kan vara missnojd.
For att fa en utvecklande grupp maste malen vara tydliga och gruppen behdver vara medvetna
om individen och gruppens formagor. Det &r aven betydande att malen ska ha ett gruppfokus
och inte ligga pa en individuell niva.

Vikten av bade individens och gruppens prestationer

Enligt Aguinis, Gottfredson & Joo (2013) och Brumback (2003) ar det viktigt att kombinera
vikten av bade “jag” och “vi” i ett framgangsrikt team. Individen spelar en stor roll i
organisationens framgang (Mollick, 2012; Brumback, 2003). Viktigt att ha i atanke ar att
samma arbetsuppgift kan utforas olika utifran olika individers kunskap. Det belyses att bra
team inte alltid har de enskilt basta individerna utan att ett bra team bygger pa hur individerna
presterar tillsammans (Aguinis et al., 2013; Jonsson, 2015). Enligt Brumback (2003) &r det
dock viktigt att lyfta fram individernas kunskap i gruppen. Faktorer som leder till samre
presterande team &r bland annat att organisationen lagger for stor vikt vid individuella
prestationer, att team inte far lagom mycket auktoritet och att teamet inte har tillgang till ratt
resurser (Aguinis et al., 2013). Gruppens prestationer ar oftast det som egentligen ar viktigt
for foretaget, trots detta fokuserar valdigt manga foretag pa de enskilda individernas
prestationer. Fokus pa individernas prestationer kan hdmma gruppens prestation.

| ett team av medarbetare ar det viktigt att bade individens och gruppens prestationer lyfts
fram (Aguinis et al., 2013; O'Connor, 2006). Hur val individer presterar i team beror pa
individens upplevda samhorighet. Nar ett team far for mycket auktoritet sa kan gruppens
prestationer ga mot fel riktning (Aguinis et al., 2013). Om gruppen istéllet inte far bestamma
nagonting kan gruppmedlemmarna latt tappa engagemanget och prestera samre. Det ar dven
viktigt att teamet far de resurser som kravs for att na uppsatta mal. Det ar viktigt for gruppens
framgang att ha tydliga mal.

Tydliga mal kan hoja individers prestationsniva genom konkurrens (Risher, 2013).
Konkurrensen kan dock skapa svarigheter att samarbeta. En grundsten i grupper ar ett gott
samarbete for att kunna dra fordel av allas kunskap (Schelwander, 2016). | dagens komplexa
system kravs ett utvecklat samarbete. Det ar ocksa viktigt att malen anpassas efter individens
formaga (Risher, 2013). | 6vrigt fall kan uppsatta mal annars ses som for enkla av
medarbetare med hog formaga medan samma mal kan ses som orattvisa fér medarbetare med
mindre kunskap.
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3.4.3 Standardiserat arbetsséatt

Ett gemensamt arbetssatt &r grunden for att 6ka kvaliteten pa arbetet, att ha en standard gor
att daliga vanor forebyggs och foretag kan minska sina avvikelser (Liker & Meier, 2006).
Standardiserat arbetssatt star for det just nu basta dokumenterade arbetssattet och ger
forutsattningar for standiga forbattringar. Att ha en standard &r en forutsattning for att kunna
méta sina resultat. Om forbattringar gors utan att det finns nagon standard kan foretaget
omojligt veta varfor det gick battre. Nar medarbetare arbetar individuellt och deras arbete och
forbattringar inte dokumenteras sa uteblir oftast spridningen av bra l6sningar. Det
standardiserade arbetet ska standigt uppdateras och ska utféras av medarbetarna. Att ha
tydliga standards for arbetsuppgifter skapar éven ett arbetsklimat dar fler medarbetare kan
utfora flera arbetsuppgifter. Till exempel om en medarbetare ar sjuk kan nagon annan enklare
gora den franvarandes arbetsuppgifter. En forutsattning for standardiserat arbete ar att
uppgifterna ar upprepande och att det ar viktigt att minska variationer.

Standardiserat arbete kan upplevas mycket styrt och att medarbetarna inte far chans att tanka
sjalva. Enligt Oudhuis & Olsson (2015) maste det standardiserade arbetssattet anpassas efter
svensk foretagskultur. Svenskar ar vana vid att bestdimma delar av arbetsinnehallet sjalva och
ké&nna kontroll éver arbetsuppgifter. Om det ansvaret forsvinner kanner sig svenskar latt
begransade i sin arbetssituation. Ledare i Sverige bor alltsa ge sina medarbetare chansen att
sjalva paverka sitt arbete.

3.4.4 Prestationsmatning

Prestationsmatning handlar om att méata prestationer och mattet ska ge information om hur
val prestationen lyckats. Att ha prestationsmatt hjalper foretag att prestera mot sin uppsatta
strategi. Prestationsmatning delas in i finansiella och icke-finansiella prestationsmatt (Ax,
Johansson & Kullvén, 2015). Finansiella prestationsmatt ar till exempel I6nsamhet, intakter
eller kostnader. De icke-finansiella matten ar till exempel kundnojdhet, kvalitet eller
medarbetartillfredstallelse. Idag laggs storre och storre fokus pa de icke-finansiella
prestationsmatten. Dagens synsétt ar att de icke-finansiella matten ofta leder till battre
finansiella prestationer.

Det ar mycket viktigt att prestationsmatningen endast mater ratt prestationer som foretaget
verkligen behover (Ax et al., 2015). Mattens utfall ska kunna anvéandas och vara forankrade i
strategins mal. Det &r aven viktigt att matten inte endast mater resultaten utan ocksa hur
arbetssattet utfors (Brumback, 2003). Personalen maste forstd matten och dess resultat samt
fa informationen kring utfallet. Det ar dven viktigt att personalen har majlighet att paverka
deras egen prestationsmétning (Ax et al., 2015; Merchant 2006). Palitligheten i
prestationsméatningarna bor vara hog for maximal anvandning, méats matten inte korrekt blir
resultaten felaktiga. Individuella prestationer blir béttre om prestationerna méts. En foljd av
prestationsmatning ar att ledare tydligare kan férmedla vad de forvantar sig av sina
medarbetare (Franco-Santos, Lucianetti & Bourne, 2012). Prestationsmétning har pavisats
mycket fordelaktig for kommunikationen pa alla nivaer i en organisation. En nackdel som
konstaterats &r att prestationsmétning kan skapa konflikter mellan individer och team. Att
standigt behdva rapportera resultat kan ge upphov till misstro och utanférskapskanslor.
Yiterligare en nackdel med prestationsmétning &r att yttersta fokus ligger pa endast malen
(Risher, 2013). Arbetsuppgifter som ar viktiga men som inte mats kan l&tt nedprioriteras.
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3.5 Sammanstallning av teoretisk referensram

Utifran den teoretiska referensramen har ett antal faktorer identifierats som paverkar
framgangen kring att skapa jamnare inleveransvolymer. Faktorerna har delats in i tre delar;
inkdp, logistik och arbetsorganisation. Faktorerna presenteras i en modell, se figur 3.6.

Inkip Logistik

+ Flexibelt + Forstielsen for hela kedjan
*  Proaktivt Jﬁmna + Hop reaktionsférmépa i efterfrigan

i + Informationsdelning
inleveranser

Arbetsorganisation

+ Standardiserat arbetssitt
* Prestationsmitning
+  Vikten av béde individens och gruppens prestationer

Figur 3.6. Teoretisk modell for faktorer som skapar jamna inleveranser.

Inkdpsfunktionen ansvarar for att anskaffa varor i ratt mangd i ratt tid och behéver vara
flexibel och proaktiv for att skapa jamnare inleveransvolymer. Efterfragan dndras av ett
flertal olika anledningar och det &ar betydande att inkdpsfunktionen snabbt svarar pa
forandringarna. Det proaktiva arbetet hjalper inkoparna att styra leveranser till dagar da
leveranserna kan tas emot.

Inom logistik kravs det en forstaelse for hela kedjan for att jamna ut inleveransernas volymer.
Det &r viktigt att begrunda eventuella malkonflikter for att fa basta méjliga organisation ur ett
helhetsperspektiv. Hela kedjan maste ha hog reaktionsférmaga kring andringar i efterfragan.
Ytterligare en faktor som ligger i grund for att skapa ett jamnare flode av inleveranser handlar
om att ha god informationsdelning mellan alla led i distributionskedjan. Kommunikation med
ratt information till ratt mottagare ar en grundsten i lyckad informationsdelning.

Arbetsorganisation ar en viktig del i att ha ett framgangsrikt foretag, valet av arbetsmetoder
ar av hog vikt. Grunden i att kunna forbéttras ar att ha ett standardiserat arbetssatt samt att
mata prestationer med utgangspunkt i foretagets strategi. Nar foretag arbetar i team ar det
vasentligt att bade vardera individens samt gruppens prestationer.
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4 NUVARANDE TILLSTAND

Nuvarande tillstand beskriver hur arbetet kring inleveranser sker i dagslaget pa Dagab.
Kapitlet fokuserar pa hur flodesplaneringen och lagret arbetar. Flodesplaneringen ligger
under varuflodesstyrningen och lager ligger under lager och transport som &r markerade med

ringar i figur 4.1.
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Figur 4.1. Dagabs organisationsstruktur (S. Bexell, personlig kommunikation, 2 maj 2017).
Atergiven med tillstand.

4.1 Flodesplanerare

Dagligen sker in- och utleveranser av varor till Dagab. De operativa inkdparna pa Dagab
kallas flodesplanerare och styr saledes till stor del nér inleveranser sker. | detta kapitel
beskrivs flodesplaneringen som ar en del av Dagab Inkdp och Logistik, se figur 4.2.
Flodesplanerarna har dven kontroll dver storleken pa inleveransernas volymer. Det finns tre
flodesplaneringskontor pd Dagab, i Goteborg, Jordbro och Orebro. Pa varje
flodesplaneringskontor arbetar 8 till 9 flédesplanerare, en sortimentskoordinator (SOK), en
prognoskoordinator (POK), en kampanjkoordinator (KAK) och en flddesplaneringschef.

Flodesplanerarnas arbete syftar till att sakerstélla att varor finns pa lager i ratt kvantitet i ratt
tid till butikernas behov. De faktorer som genererar ett képbehov bestéllningspunkt (BP) och

nuvarande prognos baserat pa tidigare forsaljning. Grunden i att ett kop uppstar i systemet ar
att lagrets saldo inte tacker butikernas behov.

Figur 4.2. Hela kedjan fran inkop till butik.
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4.1.1 Flodesplanerarnas dagliga arbete

Flodesplanerarna lagger upp sin dag pa manga olika satt, ett par nyckelrutiner har urskilts
fran den insamlade empirin. Det forsta som utfors pa morgonen ar en kontroll av att alla
planerade leveranser har levererats fran gardagen. Vid avvikelser ar det flodesplanerarens
ansvar att undersoka anledningen till avvikelsen samt se till att avvikelsen loses. Nésta steg
pa arbetsdagen ar att undersoka hur inleveranserna ser ut in till lagret nastkommande dagar
vilket gors via verktyget INBCAP for att kunna planera sina inkop pa basta satt. Darefter
skots det dagliga arbetet med att genomféra dagens kop, ha kontakt med lager och
leverantorer samt planera infor kommande stora inkop sasom kampanjer. Den dagliga
kontakten med leverantdrerna skots av flodesplaneringen. De dagliga kdépen gors med kort
framforhallning, flertalet leveranser har en ledtid pa endast 2-3 dagar och samma varor kops
flera ganger i veckan. Flodesplanerarna lagger order pa det de behdver samt utifran den
ekonomiska orderkvantiteten. Inkopen gors till stor del efter nar behov uppstar.

| det dagliga arbetet ingar att svara pa flertalet mail fran framst lagren och leverantorer. Det
kan bli valdigt manga mail vilket upplevs som stressande. Pa formiddagen arbetar
flodesplaneraren framst med dagens inkdp och med mailen, de pendlar mellan
arbetsuppgifterna. De gar aven pa moten och det ar enkelt att glomma bort viktiga detaljer
mellan arbetsuppgifterna. Till exempel vid restnoteringar fran leverantor, som informeras via
mail, ska restnoteringen laggas in i systemet. Flodesplanerare beskriver att om de samtidigt
har flera inkOp att gora samt att lagret hor av sig om hjélp sa gloms det enkelt bort att
restnoteringen ska in i systemet. Situationen varierar fran dag till dag och stressnivan beror
mycket pa hur manga handelser/problem via mail som uppkommer under dagen.

Dagens inkop

Varje flodesplanerare ar ansvarig for ett visst sortiment hos olika leverantérer. Flera
flodesplanerare kan kdpa fran samma leverantér men ar ansvariga for det tilldelade
sortimentet. Det forekommer att flodesplanerare koper samma varor men i sadant fall till
olika lager inom Dagab. For varje leverant6r finns varor som ska kopas till Dagabs lager.
Systemet genererar ett kopforslag nar behov uppstar. Varje leverantor ar markerade med antal
vantedagar i systemet och nér det ar noll vantedagar ska inkdp genomféras. Inom samma
leverantor kan olika varor ha olika antal vantedagar. Totala antal vantedagar ar noll nar det
samlade servicegradmalet pa alla varor for leverantoren riskeras och systemet indikerar da att
inkop bor genomforas. Det &r servicegradsmalen som bestammer nér kop ska genomforas.
Orderfrekvensen och kvantitetskraven bestammer storleken pa ordern. Systemet beraknar ett
viktat snitt av antalet vantedagar for varorna vilket blir totala antalet vantedagar for
leverantoren. Flodesplaneraren gar varje dag igenom dagens kopforslag som systemet
genererar for sina leverantorer och avgor om orderna ar korrekta. Det ar flodesplanerarens
ansvar att upptacka avvikelser. De dagliga kdpen ar mycket styrda och flodesplaneraren ska
helst inte andra i kopforslagen som ges. Flodesplanerarna upplever att de ar styrda fran flera
hall av organisationen, vilket belyses som bra for att skapa jamnare floden men ocksa gor att
flodesplanerarna upplever att de inte har mycket att saga till om. Flodesplaneraren &r
funktionen i organisationen som forst marker ifall ndgon vara inte kommer att hinna hem i tid
efter behov.

For varje leverantor finns vanligen valdigt manga varor och flédesplaneraren hinner inte ga
igenom alla varor. De varor som kréaver uppsikt har darfor marks upp med ett "W" som star
for watch. En watch-vara ar en vara som av olika anledningar inte sékert beraknas pa korrekt
satt av systemet. Det kan bero pa att varan ar ny, en sdsongsvara, att varan har en svajig
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prognos eller dylikt. Innan flédesplaneraren skickar ivag en order ar det viktigt att de
noggrant gar igenom alla varor pa ordern som ar markta med ett "W".

Nér flodesplaneraren har kontrollerat alla watch-varor avgérs om ordern ska kopas eller inte.
Pa en order finns flera orderrader. En upplevd svarighet ar nar endast ett fatal varor har stort
behov att kdpas av leverantdren. Vid kop kommer leverantdren totalt sett kopas med extra
dagar men vid uteblivet kop restnoteras nagra varor. En avvagning gors i detta lage, hur stora
volymer som kommer noteras i rest ut till butik mot hur stora volymer kommer att bli
staendes for lange pa lager. Egentligen beraknar systemet ut den har avvagningen men
historiskt har flodesplanerarna sjélva forsok gradera sig for att uppratthalla sin egen
servicegrad. | nulages arbetssatt ska flodesplanerarna lita pa systemet och lata systemet
berdkna avvagningen. Behov av varor kan kraftigt variera och bero pa flera oforutsedda
faktorer. Till exempel en solig dag gar det a mer dryck eller om ett marke av ketchup
restnoteras under en langre tid skjuter ofta ett annat marke av samma vara i héjden pa
forsaljningssiffror. | dessa lagen upplever flodesplanerarna att de maste reagera reaktivt
eftersom systemet framst bygger pa nuvarande prognos. Det finns till viss del systemstod for
dessa lagen, till exempel dryck har en s&songsprofil som gor att varan ska kdpas mer under
sommaren. Ett mal &r att flodesplanerarna ska arbeta mer proaktivt och berétta att ett annat
maérke behover bestallas vid en storre restnotering. Flodesplanerarna ger bilden att de endast
kan arbeta manuellt i de har 1agena men systemstdd finns.

Flodesplaneraren ansvarar for sina leverantorer. De ser till att leverantdrens leveranser
kommer pa ratt dag och foljer upp om de inte haller ratt leveransdag. Vanligen brukar de
flesta leveranserna komma i tid. Leverantorer som upprepade ganger levererar pa fel dag blir
tillsagda och efter det brukar de flesta leveranttrer att skota sig. Importvaror har daremot ofta
forsenade inleveranser. Importen har vanligen mycket langre ledtider dn de svenska
leverantorerna. Flodesplanerare som hanterar importvaror har stora skillnader pa ledtider for
leverantorerna, fran 2 dagar upp till ett halvar men de flesta ar under en vecka. Béttransporter
brukar ofta vara férsenade och har darav varierande ledtider vilket graderas med extra
sékerhetslager.

Vid restnoteringar som pagar under en langre tid laggs en kodning pa varorna som gor att
butikerna inte kan bestalla hem varan. Det finns inget bra system i dagslaget for restbesked
fran leverantor, allt skots manuellt idag. Det ar osékert nar leverantoren har tillbaka varor i
lager, leverantdrerna kan meddela en dag men dagen &ndras latt. | varsta fall missar
flodesplaneraren nér det finns nya varor hos leverantor och varorna fortsétter att restnoteras.

Prestationsmétning

Flodesplanerarens prestationer méts i servicegrad och ar olika beroende pa vilka varor som
kops. Servicegraden mats pa hur val flodesplaneraren lyckas ha varor i lager nér varorna ska
plockas till butikerna. Till exempel om en butik bestéller 100 varor och Dagab kan leverera
90 varor av de 100 sa blir servicegraden 90 %. De varor som inte kan levereras noteras som
rest. Varje vecka fyller flodesplanerarna i en restningsrapport déar flodesplanerarens storsta
restningar finns med. | restningsrapporten ska anledningen till varfér en vara har restnoterats
fyllas i samt vilken dag varan berdknas vara tillbaka i lager. Alla leveranttrer och varor har
olika krav pa servicegrad, vanligt &r att servicegraden ligger mellan 96-98 %. Varije
flodesplanerare har dven ett personligt mal pa hur hog deras servicegrad ska vara totalt for
alla leverantorer flodesplaneraren &r ansvarig for. Varje dag skickas ett Excel-dokument ut
med alla bristrader, flodesplaneraren kan filtrera dokumentet pa sitt inkpsnummer och fa
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upp vilka varor som kommer att skapa brist ut mot butiker. Flédesplaneraren haller standigt
koll pa vilka varor och leverantorer som skapar brist for att kunna agera sa tidigt som mojligt.

Flodesplanerarnas proaktiva arbete

| det dagliga arbetet &r det svart for flodesplanerarna att arbeta proaktivt. De kan planera in
volymer for till exempel kampanjer proaktivt men ordinarie flode av varor bestalls forst nar
behov uppstar. Flodesplanerarna upplever att det proaktiva arbetet som gar att gora ar
positivt. De papekar att allt som gar att planeras i forvag bor goras med hjalp av
forhandsinformation. Flodesplanerarna upplever att de har fatt mer att gora pa senare tid.
Proaktivt arbete borjar darfor bli en forutsattning for att hinna med arbetet eftersom allt
proaktivt ofta forebygger ovédntade problem. Hanteringen av problem, att ’sldcka briander”, ar
mycket tidskrdvande och 6nskas undvikas. Branschen ar véldigt rorlig och forandringar sker
snabbt och standigt. Flodesplanerarna papekar darfor att de inte har stora mojligheter att
arbeta proaktivt utan de behdver standigt svara pa branschens forandringar. En nackdel kring
proaktivt arbete & om inte alla flodesplanerare har samma arbetssatt. Det proaktiva arbetet
for en flodesplanerare kan bli positivt medan det kan bli negativt for en annan. Detta eftersom
flodesplaneraren som lagger sin order i god tid "tar” volym f6r de andra som inte planerat i
tid. Alla orders &r i princip lika viktiga men flodesplanerarna arbetar sjalvstandigt i att fa hem
just sina leverantorers leveranser och har darfor ingen storre insikt i 6vriga medarbetares
order.

Undantag i det dagliga arbetet

For att sékerstélla att varor anléander i tid gor flodesplanerarna ibland bedémningen att kdpa
hem varor en dag tidigare &n tankt. Till exempel om det & manga inleveranser pa en fredag
sd bestélls extra in pa torsdagen for att sékerstalla att fa hem varorna i tid. Uppstar ett behov
fran butikerna som lagret inte har saldo att plocka skapas en restnotering. De flesta
leverantorer har granser gallande inkdpskvantiteten baserat pa avtal. Utifran den bestamda
inkdpskvantiteten bestdms orderfrekvensen. | vissa fall behdver inkdpsforslagens kvantitet
minskas pa grund av buffertbrist pa lagret och da finns det mojlighet for flodesplanerarna att
”bygga ned” orders. Det dr inget flodesplaneraren anvénder sig av ofta, utan endast 1
undantagsfall, eftersom de fatt till sig att kopa inom kvantitetsgranserna som &r satta.

Om leverantérer eller transportdren vill leverera en dag tidigare an beraknat sa kontrollerar
flodesplaneraren i inleveransvolymerna via INBCAP om det fungerar. Ar leverantérens
leveranser forsenade sa kontrolleras inte inleveransvolymerna eftersom det ar valdigt viktigt
att fa in varorna sa snabbt som mojligt. Leverantdrerna hor av sig till ansvarig flodesplanerare
vid restnoteringar pa order och vid évriga funderingar. Nar leverantorens leveranser kommer
forsent och en restnotering skapas sa kodas det i systemen sa det syns att restnoteringen beror
pa leverantoren. Flodesplaneraren far lagga en ny order pa det som har restnoterats manuellt.
Forsta steget &r att nolla ut varorna i datorsystemet och dérefter &r det viktigt att lagga en ny
order for de varorna till leverantdren. Nar lagret behover hjélp kring orders sa ar det ansvarig
flodesplanerare som kontaktas. Lagret kan behdva hjalp med att veta varfor en leverantor ar
sen, kontakt med leverantor om nagra varor ar fellevererade eller krossade och fa hjalp att
oppna upp orders sa lagret kan ta emot ordern.

4.1.2 Flodesplanerarnas kontakt med lagret kring inleveranser

Flodesplanering har inte mycket kontakt med lagret kring inleveranser men tycker att
kontakten ar bra nar det val sker. En upplevd svarighet for flodesplanerarna &r att veta vem de
ska kontakta pa lagret.
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Frekvensen av kontakt kring inleveranser fran flédesplaneraren till lagren varierar fran person
till person. Det finns inga arbetsrutiner som tydliggor pa hur eller nar kontakt bor ske.
Kontakt med lagret sker i hog grad pa eget initiativ. Nagra flodesplanerare har regelbunden
kontakt och ger indikationer nér flodesplaneraren bestéller hem storre volymer for att
forbereda lagret. Ovriga flodesplanerare har ytterst lite kontakt med lagret. Kontakten med
lagret sker framst nar volymer frangar det normala. Det har gett positiv respons fran lagret
nér flodesplaneraren forbereder lagren infér kommande stora volymer.

Flodesplanerarna upplever att lagret i fatal fall tar kontakt kring inleveranser. Lagret forsoker
ibland med hjalp av flodesplaneringen att styra inleveranser till andra tider pa dygnet. Vissa
flodesplanerare forsoker att informera sa manga som mojligt for att vara saker pa att allt
fungerar kring just deras stora inkép. Flodesplanerarnas upplevelse ér att lagret inte kan se en
kampanj som ar framat i tiden. Pa grund av detta har lagret ibland haft svart att forsta varfor
stora volymer kommer in.

Det har funnits en tvarfunktionell grupp mellan lager och flédesplaneringen som har
avslutats. Gruppen startades pa eget initiativ av personalen eftersom det ansags finnas ett
behov. Under métena framfordes problem som uppstod pa lagret och losningar forsoktes
gemensamt att genomforas. En fordel var att alla lagren var med och de hade oftast samma
sorts problem vilket kunde lsas tillsammans. Till exempel om nagra leverantorsetiketter
alltid var felaktiga sa var det oftast fel pa alla lagren och tvargruppen kunde da gemensamt
informera leverantoren, istéllet for att varje lager loste problemet for sig. Aven
flodesplaneringen kunde ta upp problem som berdrde lagret. Motena var mycket uppskattade
och manga problem gick att 16sa. Varken flodesplaneringen eller lagret har fatt en tydlig
anledning till varfor métena avslutades. Enligt cheferna lades gruppen ned pa grund av en
bristande struktur av motena. Information som samlades under motena spreds pa ett satt som
gjorde flera i foretaget ifragasattande. Cheferna menar pa att det redan finns tilldelade
ansvarsomraden for alla problem som behandlades i den tvarfunktionella gruppen.

4.1.3 Systemstod

Flodesplanerna arbetar i systemen E3Trim och SAP. | E3Trim gors de dagliga inkdpen och
systemet genererar kopforslag, det ar ett prognossystem. | E3Trim ar leverantérerna
utformade efter hur de ska kdpas mest I16nsamt. E3Trim hamtar information fran programmet
SAP en gang per dag. SAP ar direktkopplat till lagret och det faktiska lagersaldot &r i realtid.
Butikernas bestallningar &r inte direkt kopplat till E3Trim. Prognosen som E3Trim skapar &r
beroende pa prognos av plockad volym pa lagret.

Alla leverantorer ar utformade efter kriterier i E3Trim. Uppbyggnaden av leveranttrer beror
bland annat pa hur mycket varorna séljer, ekonomiska parametrar, hur ofta leverantrerna
kan/ska kdpas, kvantitetskrav och dylikt. Leverantéren i E3Trim skapas av
sortimentskoordinatorn (SOK) som bland annat stéller in ledtiden. Prognoskoordinatorn
(POK) bestammer orderfrekvensen, servicegrad och sa vidare for alla leveranttrer i E3Trim.
E3Trim strévar efter att skapa en balans mellan alla varornas bestéallningspunkt. Systemet gor
en samlad pafyllnadniva per leverantor och inte per vara.

Flodesplanerarna litar pa kopforslagen i E3Trim som till storsta del genererar korrekta
kopforslag. Flodesplanerarna uppfattar generellt att de har en god inblick i systemen som
anvands. De har snarare en bred kunskap an djup géllande systemen enligt dem sjalva.
Utbildningar sker ungefar vart tredje ar i snitt och uppfattas som for séllan. Uppfattningen
fran supportavdelningen for flodesplanerarnas system ar att kunskapen &r relativt bra inom
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systemen. Flodesplanerarna kan det nédvéandigaste kring systemen menar systemansvarig for
E3Trim och kan fraga sina kollegor vid problem. Kunskapsnivan &r inget problem enligt
systemansvarig men det hade inte skadat om nivan hojdes.

Nér en order skickas bestammer flédesplaneraren vilken dag som kommer bli nasta
inkopsdag. Det gors i E3Trim vid varje kop och beror pa hur ofta leverantdrens varor ska
kopas. | nastan alla fall bestdms nésta inkOpsdag beroende av leverantérens orderfrekvens
som finns inlagt i E3Trim. Avvikande situationer & om en extra stor order kops in och
flodesplaneraren vet att det kommer dorja langre tid &n orderfrekvensen innan leverantorens
varor behover kopas igen. Ytterligare en avvikelse kan uppsta om det ligger inne en
kommande kampanj och leverantorens varor kommer att behéva bestéllas in flera ganger an
ordinarie.

Nésta inkdpsdag fors dver till SAP och skapar tillsammans med leveransernas ledtid en
planerad inleveransdag. Varje dag ska flodesplaneraren ga igenom sin IDA-rapport som finns
i SAP. | IDA-rapporten framgar dagens planerade inkdp och de kép som gors under dagen
forsvinner fran rapporten. I slutet av varje dag ska flodesplaneraren ga igenom sin IDA-
rapport for att flytta de kop som inte blivit gjorda. Flodesplaneraren ska flytta de kop som ar
kvar till nésta uppskattade inképsdag. Det &r viktigt att flodeplaneraren gor det noggrant och
verkligen stéller in den dagen som ar mest trolig for inkdp. Vid framflytt av inkdp gors en
uppskattning om nér leverantorens varor formodas kopas. Flodesplanerarna kan ta hjalp av
E3Trim och titta pa hur manga dagar det ar kvar innan kop erfordras. Flddesplanerarna hinner
inte alltid ga igenom de aterstaende képen noggrant och flyttar da képen en dag framat. Varje
dag ligger det kvar kdp i IDA-rapporten vilket kan bero pa att leverantérens varor salt mindre
an beraknat. Vid flytt i IDA-rapporten av ett kop flyttas dven den planerade
inleveransvolymen. Det &r darfor av ytterst vikt att flodesplanerarna utfér momentet med stor
noggrannhet for att skapa palitlighet.

En uppdatering pagar for att E3Trim och SAP ska synkas gallande nasta inkdpsdag. IDA-
rapporten som finns i SAP ska andras automatiskt efter vad som star i E3Trim. | nulaget
uppdateras inte detta automatiskt utan varje flodesplanerare gor det manuellt. Systemansvarig
for E3Trim upplever att flodesplanerarna inte har full forstaelse for nasta inkdpsdag och dess
konsekvenser.

SAP bestar av tva system, ECC och EVM. ECC innehaller all masterdata och anvands bland
annat av flodesplanerarna. EVM anvands av lagret, dér ses bland annat plock och lagernivaer.
Systemansvarig for E3Trim menar pa att det skapar begransningar att det ar tva olika system i
SAP. De tva systemen ska integrera med varandra men systemen ar mycket olika uppbyggda
vilket ibland skapar problem. Vanligtvis fungerar detta men det hander att information fastnar
mellan systemen. Bade flodesplanerarna och lagret ar mycket beroende av att systemen
fungerar. Stangs de ned kan i princip ingen utfora sitt jobb. Det ar ytterst ovanligt att
systemen stangs ned helt.

INBCAP

| systemet SAP finns ett verktyg som heter INBCAP dar det ar mojligt att se de faktiska och
de planerade inleveransvolymerna samt lagrens maxkapacitet for inleveranser. Verktyget
visualiserar informationen i ett stapeldiagram. De faktiska inleveransvolymerna bestar av vad
som &r bestallt och ska komma in pa lagret. De planerade &r baserade pa nasta inkdpsdag som
skrivs in vid varje kop. Stapelns hojd i INBCAP som &r den planerade inleveransvolymen
baseras pa ett snitt av de senaste tio kopen fran leverantoren. Verktyget INBCAP uppfattas
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som palitligt av flodesplanerarna men anvands olika frekvent. Nagra av flodesplanerarna
anvander verktyget dagligen medan andra knappt anvander det alls. Det &r tidskravande att
starta INBCAP och fa ut rapporten om inleveranserna for alla lager. Verktyget behover
uppdateras ofta for att vara tillforlitligt och det ar séllan den tiden finns, de som anvander
INBCAP 6ppnar verktyget oftast 1-2 ganger per dag.

Argumentet fran de som anvander verktyget dagligen ar att sakerstélla att stora volymer till
lagret kommer in vid rétt tillfalle anpassat efter varumottagningens kapacitet.
Flodesplaneraren forsoker att styra de storre volymerna till dagar da det &r farre inleveranser
in till lagret. Verktyget utnyttjas for att kunna sprida ut sina volymer pa bésta satt for att det
inte ska bli fullt pa inleveranser. Flédesplanerare som inte anvander verktyget menar pa att
det tar valdigt lang tid att 6ppna upp verktyget. De menar ocksa att de inte har mojlighet att
anpassa kopen efter INBCAP eftersom varor de behdver fa in maste kdpas in oavsett. Vid
storre volymer tar flédesplanerare istéllet kontakt med inleveranskoordinatorn eller narmsta
chef och utifran det tas beslut om vilken/vilka inleveransdagar som &r lampliga. Under lugna
perioder for inleveransvolymer tittar flodesplanerarna mer sallan INBCAP innan de gor
inkdp. Vid hogtider kontrolleras INBCAP mer frekvent men vanligen inte oftare an 2—-3
ganger per dag och verktyget skulle behdva uppdateras oftare for att vara tillforlitligt.

En nackdel med INBCAP ér att snittet pa de 10 senaste kdpen gors efter vilken
flodesplanerare som gjort kopet. Till exempel om 10 flodesplanerare kdper av en leverantor
skapas 10 stycken inkopsstatistikrader. Enligt systemansvarig for E3Trim borde snittet goras
pa masterdatan for leverant6ren sa endast en inkopsstatistikrad finns i systemet. INBCAP ar
ett bra verktyg men det ar véldigt viktigt att rétt inparametrar fors in. Om parametrarna in inte
ar korrekta blir inte INBCAP palitlig.

4.1.4 Hogtider och sasonger

Uppfattningen hos flédesplanerarna ér att problem med inleveranser framst sker vid hogtider
och langhelger. Under lugna perioder sa brukar inte stora kop vara nagra problem utan det
sker forst nar det ar andra stora volymer in samtidigt eller nar lagret ar fullt. En svarighet vid
hogtider och langhelger &r att manniskor ater mer mat vilket skapar ett 6kat behov av
ordinarie varor till butikerna. Det &r ocksa svart att planera inleveransdagar vid roda dagar da
vissa leverantorer och transportorer har stangt. Roda dagar innebar att flodesplanerarna
behdver kdpa in behovet for alla roda dagar med inleverans till dagen innan de réda dagarna
har sin start. Vilket skapar en hog belastning pa lagrets inleveranser just den dagen.
Flodesplanerarna kanner oro for att hinna fa in alla sina volymer i tid infor storhelger och
stora sésonger, samt en viss nervositet for att lagren inte ska hinna plocka varorna i tid. Vid
planering infor storhelger tas de planerade inleveransvolymerna fram genom prognos fran
foregaende ar.

Infor storhelger och hogtider har flodesplaneraren ansvar for att kontrollera vilka dagar alla
sina leverantorer och transportorer har 6ppet och kan leverera. Ibland stanger de och da kréavs
det att flodesplanerarna borjar bygga upp lager i ratt tid for att hinna fa hem alla varor tills nar
behovet uppstar. Flodesplaneraren ska ocksa forbereda sin leverantor pa att de kommer att
bestélla flera dagars behov till en dag sa att leverantoren sakert kan producera den 6nskade
kvantiteten. Det blir mycket extraarbete kring hdgtider att kontrollera sina volymer,
leverantorer och transportorer for att sakerstalla att alla inleveranser kan levereras.
Flodesplanerarna tycker att det &r svart att planera sina kop vid sasonger och hogtider. Det
gar inte att skicka ut varor tidigare eftersom butikerna vill fa bestéllningarna nar varorna
behdvs.
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Vid roda dagar laggs vanligen ordermattor dar inleveranskoordinatorn kan hjalpa
flodesplaneraren sa att de stammer med verkligheten. En ordermatta ar en férhandsorder till
leverantorer som técker in framtida behov och anvéands nér flodesplanerarna inte kan bestélla
som vanligt. Det &r ett flertal leverantorer och transportorer som stanger kring jul, framst
importleverantérerna. Forr var det fler leverantorer som stangde under hogtider an idag och
leverantorerna stangde vanligen under langre tid. Ordermattor gors till stor del utifran
prognos och sésongsvariationer. En ordermatta kan goras nar leverantorerna langre i forvég
behdver veta vad som kommer att bestéllas framat i tiden, exempelvis vid stangd produktion.
Ordermattor anvands for att sakerstalla att Dagab far in de kvantiteter de behdver nar
leverantorer eller transportorer inte har dppet i vanlig ordning. Till exempel nar leverantdren
stanger sin produktion behdver leverantdren veta hur mycket Dagab kommer att bestélla
innan de stanger. Ordermattor kan goras i god tid sa att de syns i systemet men det gors inte
av alla flodesplanerare. De stora volymerna och planeringen av ordermattor krdver en
framforhallning i kommunikation med leverantdren.

Vid hogtider ska vanligen ett flertal sdsongsvaror kdpas in. Sdsongsvaror ar varor som endast
séljs under en viss bestamd tidsperiod. Det &r viktigt att sdsongsvaror séljer slut innan
tidsperioden ar slut annars blir varorna kvar i lager fram tills nasta forsaljningsperiod.
Exempel pa sasongsvara ar grillkol pa sommaren, julmust kring jul och liknande varor. Det ar
problematiskt att veta i forvag hur mycket varorna kommer att sélja under en sdsong och
svart att avgora nar det ar dags att sluta képa in varan. Sasongsvaror kommer ofta in till
lagren ungefar samtidigt och gor att det blir fullt pa varumottagningen. Ytterligare en aspekt
av sasong &r att vissa varor séljer extra mycket under vissa perioder. Varan ligger inne i
systemet och kops under hela aret men far en forhojd forsaljning vid en viss period, till
exempel gradde vid midsommar.

Ytterligare en faktor som bidrar till problem vid inleveranser &r rapidstart-varor. Rapidstart ar
nar en ny vara lanseras och varorna tas hem for forsta gangen till ett sarskilt forutbestamt
datum. Varorna lagerhalls i ca 1-3 dagar innan de levereras till butik. Vid rapidstart kan det
bli en stor belastning for lagret eftersom manga nylanserade varor kommer in i lagret
samtidigt.

Sasongspilot oktober 2016

| oktober 2016 genomfordes en pilot for att hantera sasongsvaror pa ett forbattrat sétt. Piloten
bestod av att alla butiker i férhand bestdmde hur stora volymer de ville ha av varje
sdsongsvara och butikerna var sedan tvungna att bestélla hem hela den volymen. Butikerna la
en bestallning till ett bestdmt datum i oktober och efter det datumet kunde de inte &ndra
bestéllningen. Den totala volymen fran alla butiker gick direkt in i systemet E3Trim.
Systemet genererade ett kop pa hela volymen direkt men tanken var att sasongsvarorna skulle
kopas i normal takt enligt behov fran butikerna i mindre kvantiteter. Hela volymerna skulle
ha bestéllts efter decembers slut men allt skulle inte kopas samtidigt. Detta skapade
missforstand eftersom systemet genererade kopforslag for totala volymerna.

Flodesplanerna blev daligt informerade kring sasongspiloten om vad som gallde och det
skapade forvirring. | systemet var det latt att flodesplaneraren rakade kopa hem hela
volymen. For att inte kdpa hela volymen krévdes att varorna nollades ut for varje gang
leverantorens varor koptes. Det skapade problem for lagret eftersom det var flera
flodesplanerare som rakade kopa hem sina férutbestamda volymer samtidigt och
inleveranskapaciteten 6verskreds.
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Prognosansvariga gjorde sa att flodesplanerna kunde se hela volymen fran oktober till
december. Varorna syntes inte i SAP nar de skulle plockas pa lagret, eftersom
flodesplanerarna kan se nér varor ska plockas forst fem veckor innan aktuell plockdag.
Flodesplanerarna forstod inte vad som hande, det sdg ut som att varorna behévde kopas men
inget plock syntes. Det tog valdigt mycket tid for flodesplanerarna att nolla ut varorna varje
dag. Det var ocksa valdigt enkelt att missa att nolla ut en vara och pa sa satt lagga en stor
bestéllning som egentligen inte behdvdes.

4.1.5 Kampanjer och klipp

Kampanjer och klipp &r liksom hogtider och sasonger en stor del i att inleveranskapaciteten
blir hojd enskilda dagar enligt flodesplanerarna. Vid kampanjer och klipp frangar volymen
ordinarie flode och kan skapa problem pa varumottagningen.

En kampanj &r en vara som rabatteras i butik och vanligen finns i ordinarie sortiment.
Kampanjer har en prognos for vad butikerna formodar att sélja men det kan bli l1agre eller
hogre forséljning an vantat. Ett klipp ar varor som ar annu mer rabatterade an en kampanjvara
och vanligen finns inte klippvaror i ordinarie sortiment. Klippvaror har fran bérjan en
bestamd kvantitet som fordelas ut pa butikerna. Det kan vara varor som leverantoren vill bli
av med av olika anledningar, till exempel varor med kort datum som Dagab kan kdpa in
billigt. Flodesplaneraren ar ansvarig for att bestélla in kampanjer och Kklipp i ratt tid.
Klipporders laggs separat fran ordinarie varor medan kampanjer laggs tillsammans med alla
av leverantorens varor. Klipporders laggs in i systemet sa fort flodesplaneraren har
information om Klippets storlek. Kampanjvaror kan laggas in tidigare i systemet men kops
oftast tillsammans med andra varor och laggs darfor forst nar volymen behovs.

Kodpbeteendet for flodesplanerare vid kampanjer och klipp ar annorlunda an vid vanliga kop,
beroende pa att det &r volymer som ar utéver ordinarie kép. De stora volymerna kan inte
alltid kdpas in till samma dag eftersom det skapar for hogt tryck pa varumottagningen. Vid
storre kampanjer och klipp kravs darfor en planering for kopen for att fa in allt pa lagret i ratt
tid. En l6sning som flodesplanerarna har ar att dela upp kopet pa flera dagar for att underlatta
for lagret. Det ar en viss skillnad pa tillvagagangssattet mellan flodesplanerarna kring inkép
av storre volymer som &r utver ordinarie inkdp. Gemensamt &r att det krévs en battre
framforhallning. Flodesplanerarna har svart att veta vilka dagar som ar lampliga att ta in sina
stora volymer. | vissa lagen vill de ta in varorna nara forséaljningsstart for att varorna ska
lagras sa fa dagar som mojligt. Ett annat fall &r att det kravs en uppdelning av kampanjen
eftersom lagret inte klarar av att ta emot hela volymen vid ett tillfalle.

Flodesplanerarna upplever att det ar svart att avgora hur stora volymer som ska kopas for att
gora sa liten ”skada” som mojligt for resterande av kedjan samt for att undvika restnoteringar.
Ledtiderna for leverantérernas leveranser ar vanligtvis korta vilket gor att flodesplanerarna
med kort framférhallning kan se hur den faktiska inleveransvolymen ser ut. Volymerna kan
se bra ut pa morgonen men pa nagra timmar vara 6ver maxtaket. Volymerna kan 6ka extremt
mycket pa kort tid och upplevs som svart att ha full kontroll pa. Ordinariekop gar i normala
fall inte att paverka i sa stor utstrackning eftersom flodesplanerarna koper det de maste. Vid
kampanjer och klipp finns ett storre spelrum och det gar att planera hur kopet ska ga till.
Exempelvis plockas kampanjer vanligtvis fran lagret pa onsdagar, torsdagar och fredagar
vilket innebér att kampanjvolymerna behdéver vara inne pa lagret pa mandag, tisdag eller
onsdag.
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Flodesplanerarna har néstintill ingen insikt i nér och hur évriga inom avdelningen lagger sina
stora kop. Planeringen av kampanjer gors enskilt for varje flodesplanerare beroende pa vilka
varor de ar ansvariga for. Ovriga pa flodesplaneringen vet inte vilka dagar som det ar planerat
storre inleveranser forran inkdpen ar skickade och finns i datorsystemet. Ink6p av kampanjer
kan goras relativt langt i forvag. Kampanjvolymer som flodesplanerarna ska bestélla syns i
SAP 3,5 vecka innan varorna ska plockas. Prognoserna for kampanjvolymerna fas 10 veckor
innan.

Flodesplaneringen lagger sina inkdp for kampanijer pa olika sétt, vissa lagger inkopen sa langt
i forvag som mojligt for att sakerstélla att de far hem det de ska i ratt tid. Det har hant att
systemet inte genererar kopforslag forran i sista stund vid kampanjer och helt plotsligt
behover till exempel fem fulla lastbilar kdpas. Situationen ar inte vanlig men det har
forekommit. Vid oklarheter kring kampanjer kan flédesplaneraren kommunicera med sin
narmsta chef hur det basta upplagget bor se ut. Flédesplaneraren informerar oftast
inleveranskoordinatorn och lagrets arbetsledning hur hela volymen &r tankt att kdpas in vid
stora kampanjer. Losningsmetoden ar véldigt olika fran gang till gang och fran leverans till
leverans. Vid vissa kampanjer krévs det att &ven leverantdren informeras om hur kampanjen
ar berdknad att kdpas in. | andra fall sker 16sningen internt och metoden bestdms antingen
utifran flodesplanerarens kunskap eller i kommunikation med kollegor, chef eller
inleveranskoordinatorn.

Kampanjer forsoks kopas hem sa nara inpa utleverans som mojligt. Flodesplaneringens mal
ar att varor ska lagerhallas under en kort period. Detta maste sta i forhallande till
inleveranskapaciteten pa lagret. Vid kampanjer kan varor kopas med extra dagar for att se till
att sprida ut inleveransvolymerna. Det ar ofta fordelaktigt for bade lager och leverantor att
sprida ut kampanjvolymen pa flera dagar &n att ta hem allt pa en dag. Exempel pa planering
av kampanj: mjélkampanj, det ska saljas 200 pallar under en vecka. Ett kvantitetskrav ar
forutbestamt i systemet. | exemplet ar kvantitetskravet 40 pallar per order och da borjar
flodesplaneraren att bestélla hem mjolet cirka 2 veckor innan det ska ga ut fran lager till
butik.

4.1.6 Koordinering av inleveranser

Nar varumottagningens inleveranskapacitet 6verstigs maste flodesplanerarna reaktivt
koordinera inleveranserna. Pa grund av korta ledtider for de flesta leveranserna sa upptacks
de dverstigande volymerna mycket tatt inpa problemet.

Nar flodesplanerarna far till sig att det ar for stora inleveransvolymer sa anpassas kdpen.
Flodesplanerarna undviker att kdpa leveranser med extra dagar och koper endast exakta
behovet. Alla flédesplanerare behdver vid dessa tillfallen tanka till en extra gang innan de
slapper ivég sina inkop for de aktuella dagarna. Vid mer akuta tillfallen maste
flodesplanerarna forsoka att flytta inleveranser fran den ursprungliga leveransdagen. De
storsta kopen prioriteras att flyttas, alla inom flédesplaneringen kontrollerar sina egna kop for
det akuta tillfallet. Om flodesplaneraren redan har lagt alla order for dagen nar de far till sig
att det ar fullt pa inleveranserna sa tittar flodesplaneraren pa sina orders som kommer in det
gallande datumet. Flodesplaneraren avgor om det gar att flytta leveranser till en annan dag
utan att det bildas restnoteringar till butik.

Arbetssattet ar olika for olika personer pa flédesplaneringen, de flesta borjar dock med att
titta pa sina storsta inleveranser till det datumet som é&r kritisk. Ibland har inte
flodesplanerarna hunnit lagga dagens alla orders nar de far till sig att det ar fullt pa

32



inleveranserna och det &r inte sékert att de kan lagga sina kvarvarande kop pa dagens
kopforslag. Detta skapar i de flesta fall restnoteringar ut till butik eftersom varor inte kan
komma till lagret i ratt tid. Att flytta pa inleveranser i efterhand &r en tidskravande procedur
och en metod for att sldcka brinder”. Avgorandet om det gar att flytta leveranser baseras pa
om det kommer skapas restnoteringar till butik och om leverantdrens leverans har mojlighet
att byta leveransdag.

Orders som kops varje dag ar valdigt svara att flytta eftersom behovet ofta ar mer kritiskt.
Eftersom varorna kommer in dagligen skulle det innebdra en stor restnotering om leveransen
uteblir en dag. De flesta kdpen gdrs med kort framforhallning och ar vanligtvis forsent att
flytta till en annan dag an berdknat. Import ar vanligen enklare att flytta eftersom de ofta har
langre ledtider.

Vid koordinering av inleveranser tidigarelagger flertalet av flodesplanerarna sina leveranser
om mojlighet finns. Enligt vissa flodesplanerare flyttar de néstan aldrig fram en leverans,
eftersom det paverkar den individuella servicegraden om restnoteringar skapas. Andra
flodesplanerare sager att de endast flyttar fram sina leveranser eftersom det oftast ar for sent
att fa in leveranserna tidigare. Flodesplaneraren forsoker alltid att flytta inleveranser om det
gar. De papekar dock att det finns en risk i att flytta eftersom problemet eventuellt bara
forskjuts till en annan dag. Vid hogtider ar det ytterligare ett problem vid flytt av
inleveransdag eftersom flertalet leverantorer inte levererar pa roda dagar. Det &r inga
speciella leveranser som ar sarskilt svara att flytta utan svarighetsgraden beror pa hur stort
behovet ar for varorna och hur langa ledtiderna ar for leveranserna. Stort behov och korta
ledtider ar mycket svart att anpassa.

En gemensam uppfattning &r att koordinering av inleveranser tar 1ang tid och tar tid fran
ordinarie arbetsuppgifter. Upplevelsen ar dven att det ar svart att avgéra om en inleverans gar
att flytta eller inte. De flesta leveranser som &r bestdmda till en sarskild dag &r ofta i stort
behov att levereras just den bestamda dagen. Levereras inte leveranserna till ratt dag uppstar
ofta restnoteringar ut till butik vilket vill undvikas till storsta grad. Fl6desplanerarna vill inte
fa restnoteringar pa sina varor eftersom det paverkar deras individuella servicegradniva. Vid
svara avgoranden brukar flodesplanerarna konsultera med antingen inleveranskoordinatorn
eller narmsta chef om mojliga 16sningar. Inleveranskoordinatorn ar en roll med ansvar for att
inleveranserna ska fungera fran flodeplanerarnas sida. Koordinatorrollen beskrivs i ett senare
kapitel. Flodesplanerarna trycker pa att det ar de som kanner sitt egna sortiment mest och att
de darfor sjalva avgor bast hur vida det gar att flytta en inleverans eller inte. Flédesplanerarna
uppskattar dock att det finns personer att radfraga vid krangligare beslut. Att flytta
inleveranser for att varumottagningen inte kommer att klara av volymerna uppfattas som en
dalig nodlosning. Flodesplanerarna hade uppskattat om det gick att undvika all andring av
inleveranser.

Skrymmande varor skapar ofta problem vid inleveranser eftersom fa varor snabbt skapar
stora volymer. Exempel pa skrymmande varor ar papper och Coca Cola 2-liters. Skrymmande
inleveranserna paverkar framst den totala volymen och &r saledes fordelaktiga att byta
inleveransdag pa nar varumottagningens kapacitet 6verskrids. Flodesplanerarna forsoker
darfor att framst flytta de leveranser som &r stora och dven de orders som bestéllts senast. De
orders som bestéllts senast ar oftast av minst behov gentemot butik i férhallande till de orders
som bestallts tidigast. Flodesplanerarna har fatt till sig att lagret har mindre att gora kvalls-
och nattetid. En I6sning som vissa flodesplanerare darfor gor vid koordinering av
inleveranser &r att senarelédgga inleveransen samma dag. Flodesplanerarna har till viss del
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aven mojlighet att internflytta varor mellan lagren men det &r inte vanligt forekommande.
Ibland kan varorna &ven skickas till externa lager.

Flodesplanerarna har ofta i huvudet redan innan vad som gar att flytta eller inte. | Gvrigt fall
behdver de ga in i SAP och E3Trim och avgora vara for vara om en eventuell flytt ar mojlig.
Det tar valdigt lang tid om flodesplaneraren inte har informationen i huvudet utan beh6ver ga
igenom varorna i systemen. Nasta steg i att flytta en leverans ar att hora av sig till
leverantoren eller transportoren och fraga om det ar majligt. Om transportor eller leverantor
konfirmerar att de kan byta leveransdag aterkopplas informationen till inleverans-
koordinatorn. Inleveranskoordinatorn meddelas aven om det inte gick att flytta leveransen.
Ett av de framsta problemen vid inleveranskoordinering ar att det tar tid utover ordinarie
arbetstid, att ha kontroll pa alla mejlkonversationer med leverantorer och transportérer. Ett
annat problem &r att flytta inleveranser kan ocksa latt skapa restnoteringar ut mot butik eller
att problemet flyttas fram.

Ytterligare en svarighet ar att flodesplanerarna har dalig insikt i sina kollegors arbete. Arbetet
kring koordinering av inleveranser gors enskilt och flodesplanerarna upplever att det ar svart
att veta vad kollegor gor for losningar. Det kan latt bli ingenting gjort eller att flera arbetar pa
samma l6sning. Nar alla stora volymer flyttas sa forskjuts problemet pa en senare dag.
Flodesplaneringen upplever att de maste anpassa sig mycket efter hur det ser ut pa lagret.
Anpassningen sker efter hur manga lediga buffertplaster de har och hur hdga
inleveransvolymerna ar.

Flodesplanerarna har fatt information fran leverantorer och transportorer att det ofta blir ko in
till det koloniala lagret i Goteborg. Kébildning &r vanligtvis inte nagot problem for
flodesplaneraren men om varorna inte kommer fram pa ratt dag skapas brister av varor.
Flodesplanerarna far inte alltid information om sena leveranser samma dag utan det upptacks
dagen efter.

Det finns flodesplanerare som andrar sitt inkOpssatt pa eget initiativ vid kapacitetsbrist pa
varumottagningen. Till exempel om bestéllning sker av en vara flera ganger i veckan och inte
kops som helpall. Vid perioder dar varumottagningen har kapacitetsbrist véljer vissa
flodesplanerare att bestalla varan pa helpall en gang i veckan istallet for flera icke-hela pallar
flera ganger i veckan. Anledningen &r att skapa farre hanteringar for lagret med tankesattet att
en halv pall tar lika stor plats pa lagret som en hel pall.

Inleveranskoordinator

Pa flodesplaneringen har en ny roll tillsatts som kallas inleveranskoordinator och ar
stationerad i Goteborg. Rollen ska varje dag kontrollera att volymerna in till lagret & under
lagrets maxtak och meddela flodesplaneringen vid problem. Inleveranskoordineringsrollen &r
nyligen tillsatt och den upplevs positivt av flodesplanerarna, samarbetet fungerar vél.
Flodesplanerare som inte arbetar i Goteborg upplever att samarbetet paverkas av distansen.
Vid hdga inleveransvolymer meddelar inleveranskoordinatorn detta till samtliga inom
flodesplaneringen. Flodesplanerarna har sjalva ingen direkt koll pa nar det blir fullt utan
uppmarksammas forst nar inleveranskoordinatorn indikerar det. Varje vecka halls ett
veckomote med alla flodesplanerare dér bland annat inleveranskoordinatorn gar igenom hur
inleveransvolymerna ser ut kommande vecka. Métena uppskattas av flodesplanerarna
eftersom de far en uppdatering om nuvarande lage och framat.
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Inleveranskoordinatorn &r ansvarig for koordinering av inleveranser till Dagabs koloniala
lager. Inleveranskoordinering sker endast nar problem uppstar och det ar inte
inleveranskoordinatorns huvudsakliga arbetsuppgift. INBCAP ar det systemstod som anvénds
och i dvrigt ar det erfarenhet som ligger till grund for beslut. Det dr en ojamn arbetsbelastning
och det ar svart att forutspa exakt nar problem uppstar. Till exempel kan dagarna innan jul se
bra ut pa morgonen och pa bara en timme &r det kaos kring inleveranserna.

Inleveranskoordinatorn &r ansvarig for att ha kontroll éver systemen och lagren ansvarar for
I6sningar pa plats. Lagren ska till exempel hitta platser att stalla godset pa for att fa undan
inleveranser snabbt. Kontakten mellan lager och inleveranskoordinatorn ar mycket god och
frekvent. Lagret och inleveranskoordinatorn I6ser problem tillsammans. Forr 16stes problem
mer enskilt mellan lager och flodesplaneringen. Nar inleveranskoordinatorrollen tillsattes
blev det mer fokus pa att I6sa problemen tillsammans for att underlatta.

Om lagrens maximala inleveranskapacitet 6verskrids ar inleveranskoordinatorns forsta steg
att kontakta lagren. | vissa fall valjer lagret att ta smallen eftersom om inleveranserna ska
flyttas ar det enkelt att problemet skjuts framat. Det &r inte alltid volymen som &r problemet
utan det beror ocksa vilka sorts varor det ar. Vissa varor ar enklare att hantera och det gar
snabbare att hantera om inleveranserna bestar av samma sorts vara. Har sker en bedémning
fran fall till fall.

Inleveranskoordinatorn bérjar med att sdga till flodesplaneringen att minska inkdpen om det
borjar bli for mycket inleveranser till en viss dag. Inleveranskoordinatorn tycker att
samarbetet med flodesplaneringen fungerar valdigt bra. Koordinatorns uppmaningar ger bra
gensvar, flodesplanerarna reagerar direkt och haller igen med inkopen. Koordineringen blir
svarare nar det handlar om att flytta pa inleveranser, alla flodesplanerare tycker att sina
inleveranser &r viktiga. Flodesplanerarna forsoker att flytta om de har mojlighet och meddelar
inleveranskoordinatorn om utfallet. Om det inte sker nagon forandring &r det
inleveranskoordinatorns ansvar att flytta pa orders.

Enligt inleveranskoordinatorn &r det svart att hantera inleveranser pa grund av de korta
ledtiderna samt att fldesplanerarna inte koper sina leverantorers varor pa fasta kopdagar.
LeverantGrernas varor kops nar behov uppstar oavsett vilken dag det &r. De tva faktorerna gor
att det &r mycket svart att styra inleveranserna och veta om i forvag att problem kommer
uppsta. Varje onsdag r det mer inleveranser dan dvriga dagar i veckan.
Inleveranskoordinatorn vet inte anledningen till detta men volymerna pa inleveranser ligger
nara maxtaket varje onsdag.

Stapeln for de planerade inleveransvolymerna i INBCAP fungerar inte enligt
inleveranskoordinatorn. Vilket till stor del handlar om att nésta inkdpsdag inte skots korrekt
av alla flodesplanerare. Planering kring nésta inkopsdag ar relativt svart och skulle innebara
mer arbete for flodesplanerarna. Inleveranskoordinatorn papekar att det hade underlattat
valdigt mycket om den planerade inleveransvolymen gick att lita pa. Det finns ingen annan
person pa flodesplaneringskontoren som kan inleveranskoordinatorns arbetsuppgifter, vilket
staller till det om koordinatorn inte &r pa plats nar problem uppstar. Inleveranskoordinatorn
papekar att det ar en bransch som ar extremt rorlig och det &r svart att hitta inkopssystem som
ar anpassade efter det.
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4.1.7 Planering av inleveranser

Problemen med att for manga inleveranser uppstar samtidigt ar vanligtvis nar extra volymer
utover ordinarie flode ska inlevereras enligt flodesplanerarna. Inkdpen maste planeras och
anpassas mer vid storre och icke-ordinéra volymer. Vid ordinarie tidsperioder marks inget
séarskilt kring inleveranser, lagret klarar av volymerna och flédesplaneringen behdver inte ha
inleveransplanering i atanke vid kop. Uppfattningen fran flodesplaneringen ar att
inleveransvolymerna dr storre i borjan av veckan och mindre pa torsdag och fredag.

Flodesplanerarna uppfattar att problem uppstar nar det &r manga som har lagt stora volymer
som frangar det normala varuflodet till samma dag. Nar stérre volymer planeras in sa
kontrollerar ofta flodesplanerarna att det gar bra med bade inleveranskoordinatorn samt
lagret. Flodesplanerarna har inte nagon insikt i nar andra kollegor planerar in sina stora
inleveranser forran kopen &r inne i systemet. Vilket ibland gor att flodesplanerarna kan gora
stora inkdp till samma dag.

Flodesplanerarna har uppfattningen att lagret i Géteborg har mindre buffertplatser men att
inleveranserna fungerar bra. Utifran den uppfattningen férsoker flodesplanerarna att “trycka
thop” inleveranser for att varorna ska st s kort tid i lager som mojligt. Ndgot som gors
framst vid hogtider eller nar det ar fa buffertplatser lediga pa lagret.

4.2 Lagret

Dagabs koloniala lager i Goteborg ar uppdelat i varumottagningsytor, utleveransytor samt
lagerplatser i form av plockplatser och buffertplatser pa lagret och i hoglagret. Studien
fokuserar pd varumottagningens arbete vilket darfor forklaras mer ingdende an 6vriga delar
av lagret.

4.2.1 Lageruppbyggnad

P& varumottagningen levereras varor in i lagret. Varorna fordelas sedan till buffertplatser i
lagret och i hoglagret. Buffertplatser &r de platser dér pallar lagras. Totala antalet
buffertplatser uppgar till cirka 21 000 platser, varav cirka 9 700 platser ar i hoglagret.
Buffertplatserna pa lagret ar flytande. Plockplatser &r de platser dar lagerarbetarna plockar
orders fran for utleverans och platserna ar fasta. Hoglagret ar ett automatlager. Pallarna stalls
manuellt pa ett rullband och darefter véljer ett datorsystem pallarnas placering i hoglagret.
Vanligen placeras lagfrekventa varor i hoglagret. | hoglagret ar kapaciteten for inleverans 70—
90 stycken pallar i timmen. En begransning med hoglagret ar att lagret inte kan hantera
halvpallar samt att det krévs personal for att hantera ink6rning av pallar till rullbandet.
Varumottagningen ar beroende av att hoglagret fungerar och det kan skapa problem for intag
av inleveranser om lagret &r ur funktion. Hoglagrets tillgdnglighet anses inte vara ett stort
problem eftersom det sallan ar ur funktion.
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4.2.2 Varumottagningen

Pa varumottagningen sker alla inleveranser av varor, se figur 4.3. En normal dag tar
varumottagningen in 2500 pallar. Periodvis tar varumottagningen in 4000 pallar om dagen
vilket & maximalt vad varumottagningen klarar av. Pa onsdagar brukar det vara mer
inleveranser &n dvriga dagar, runt 3000 - 3100 pallar. Fredagar &r det oftast mindre tryck pa
inleveranser, runt 2200 pallar. Dagab vill ha mindre inleveranser torsdag och fredag eftersom
det & mer utleveranser dessa dagar. En period med mer att géra pa varumottagningen ar infor

I6ning kring den 15:e varje manad.
_— ==

Figur 4.3. Flodet fran inkop till butik, inleveranserna sker pa varumottagningen.

Dagliga arbetet

Nér leveranser anléander till Dagab anméler sig chaufféren och blir uppskriven med
ankomsttid, leverantor samt telefonnummer. Anmélan gors i "luckan™ som &r en typ av
bemannad reception. Varumottagningen meddelar personalen i "luckan™ nar de kan ta emot
nya inleveranser samt till vilken port. Personalen i "luckan" ringer chauffdren att det finns en
ledig port som de kan lossa sina varor i. P& varumottagningen finns 9 portar varav 7 anvands.
Alla portar anvands inte da det bland annat inte finns tillrackligt stor avstéllningsyta pa
varumottagningen. Om alla portar skulle anvandas skulle inte alla pallar hinnas arbetas undan
med dagens kapacitet och chaufforerna skulle fa vanta. En forhojd kapacitet for
varumottagningen skulle innebara att alla portar kan anvandas men da skulle allt arbete géras
pa bara ett fatal timmar. For att utnyttja Dagabs Oppettider pa varumottagningen sa sprids
istallet arbetet ut. Lagrets personal menar darfor att antalet 6ppna portar inte ar en
begransande faktor. Vanligtvis anvands 2 portar till hoglagret, 3 portar till vanliga lagret och
1 port till leveranser som har mindre volymer. En illustration av handelseférloppet for
inleveranser pa varumottagningen visas i figur 4.4.

Chauff or C_haufFDr Tr_a nsport Transportgodset Gods scannas in Gods placeras
anmaler tilldelas tilldelas lossas i svstemet 2 laer
ankomst inleveransport avstallningsyta ¥ pafag

Figur 4.4. Flodet pa varumottagningen.

Né&r chaufforen anlander till angiven port tilldelas transportens gods ett antal
avlastningsgangar pa avlastningsytan som tillhér varumottaget. Ytan kallas for "torget" av
Dagabs personal. Pa torget” finns cirka 200—250 pallplatser. Godset lossas av chaufforen
om de har tillstand att kora Dagabs truckar. | 6vrigt fall far varumottagningens personal
hantera lossningen. Enligt ett lagkrav maste alla som anvander Dagabs truckar ha ett giltigt
truckforarbevis och ratt utrustning som exempelvis stalhattaskor. Chaufforerna maste ha
tillstand fran sin arbetsgivare for att kunna fa ett tillstand pa Dagab, vilket kan vara
omstandligt. De chaufférer som kor dagligen eller varje vecka ser till att skaffa tillstandet,
men fler transporter lossas numera av Dagabs egna personal an tidigare. Dagab lagger idag
ungefar en heltidstjanst pa att lossa vilket ar betydligt mer an tidigare. Det &r en extra kostnad
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for Dagab att lossa sjélva eftersom det kravs mer personal. Det kan innebéra en flaskhals men
handlar mer om bemanning.

Godset fran inleveranserna stills upp pa "torget" pa de tilldelade raderna. Ytan pa “’torget”
omsétts 7-8 ganger per dag. Det finns olika varianter av etiketter pa inkommande gods.
Ungefar 50-60 % av Dagabs leverantorer har GS1-etiketter vilket &r en standardetikett som
Dagab kan anvéanda direkt i sina egna system. Att leverantdrerna har GS1-etiketter underlattar
mycket for personalen pa varumottagningen eftersom nar godset ar uppstallt i tilldelad rad pa
"torget" kan godset direkt borja lyftas in pa lagret eller i hoglagret. Nar leverantorerna inte
har GS1-etiketter kravs det att varumottagningen behdver lappa godset med egen utskrivna
etiketter. Det &r enligt personalen tidskravande att marka upp gods sjalva samt enkelt att
marka fel etikett pa fel vara. En begransning med GS1-etiketterna ar att de inte kan anvandas
till att hantera halvpallar.

Pa lagret finns det truckforare som kallas lyftare som har tva arbetsuppgifter. Upplyftare ar
ansvariga for att lyfta in varor fran varumottagningen till lagrets buffertplatser. Nedlyftare
lyfter ned pallar till plockplatser samt kor helpall till utleveransytorna. Tidigare var
personalen uppdelat mellan upplyft och nedlyft. Numera gors alla nedlyft i forsta hand
eftersom utleveranserna prioriteras framfor inleveranserna pa lagret. Nar alla nedlyft &ar
gjorda gors upplyften. Enligt intervjuerna har det nya arbetssattet skapat en forbattring,
tidigare hann inte personalen alltid med alla nedlyft vilket forsdmrade servicegraden mot
butik. Forandringen har gjort att lagret har kunnat dra ned pa 2 heltidstjanster.
Varumottagningen har inte paverkats av férandringen namnvart mer &n att "torget" numera
tdms mer i intervaller an tidigare. Ytterligare en orsak till att nedlyften prioriteras framfor
upplyften &r att inleveranserna &ar berdknat att vara plockbart en dag efter att varorna har
levererats in. Det gar att plocka pall samma dag som det kommer in sa lange det har tagits
emot och skrivits in i systemet men det sker i undantagsfall.

Ibland vid hogfrekventa varor skapar lagret en djupstoppningsyta pa “torget”. Det innebér att
tillfalliga buffertplatser skapas pa inleveransytan och kan sedan direkt ga till utleverans. Det
ar valdigt effektivt men det tar mycket yta och yta ar en bristvara pa lagret. Lagersidan hade
garna sett att fler transporter gick direkt till butik pa grund av den anledningen.
Systemforvaltare tittar pa alternativ med fler leveranser direkt till butik for att undvika onddig
hantering. Det ar dock inte s& manga butiker som bestéller sa stora volymer att det skulle bli
I6nsamt med direktleverans till butik. Ytor i butik ska vara saljytor och inte vara ett lager,
utan lagret ska vara pa Dagab. Ibland kors hela laster till butik nér det ar kampanjer pa
papper och dylikt.

Det upplevs vara aningen daligt samarbete mellan dag- och kvallsskiftet. Mycket handlar om
att arbetsuppgifter ibland lamnas Over till nasta pass vilket oftast beror pa att lagerpersonalen
inte hinner med sina arbetsuppgifter. Det blir da latt att skiften skyller pa varandra, l6ser sina
grejer och inte ser till helheten. Pa varije skift finns en funktionsansvarig som ska se till att det
fungerar pa skiftet. Om det blir stressigt bor funktionsansvarige ringa till arbetsledningen och
sdga att det behdvs mer personal. Det &r viktigt att skiften inte lamnar Over ogjort arbete till
nasta skift.

Hogtider, kampanjer och klipp

Det ar hogre tryck pa inleveranser under framforallt hogtider, men dven vid stérre kampanjer
och klipp. Stora volymer kommer da in pa samma gang till varumottagningen samtidigt som
lagrets buffertplatser fylls upp, vilket skapar en kaotisk situation. Koerna till
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varumottagningen kan vara upp mot 5-6 timmar nar det ar som varst. Fyllnadsgraden mats pa
lagret och normaltillstand &r cirka 80 %. | borjan pa veckan brukar fyllnadsgraden ligga pa 78
% for att sedan i slutet av veckan ligga pa 85 %. Under hogtider kan fyllnadsgraden ligga pa
90-100 %. Fyllnadsgraden kan dven na dver 100 % nar varor lagras pa andra platser &n de
befintliga buffertplatserna.

| borjan av varje vecka tar arbetsledarna pa varumottagningen ut en lista pa veckans
kommande inleveranser. | brjan av veckan ligger det fa inleveransvolymer inne i systemet.
Tre dagar fram &r det fortfarande svart att se hur det kommer att bli for varumottagningen.
Det gar att se om det kommer bli mer &n normalt men ar svart att urskilja hur mycket exakt.
Vanligtvis gar det att se dagen innan hur nastkommande dag kommer att bli gallande
inleveransvolymerna. Det finns i nuléget inga nedskrivna rutiner att folja nar det géller
hantering av stora inleveransvolymer. Lagerpersonalen tar beslut baserat pa tidigare
erfarenheter.

Beroende pa nar hogtider intraffar och antalet roda dagar paverkar det trycket pa
inleveranserna olika. Desto fler roda dagar pa vardagar, desto mer paverkas inleveranserna.
Om en rod dag intraffar en fredag exempelvis sa blir det oftast hogre tryck for inleveranserna
pa torsdagen an i vanliga fall. Dagab kan styra sina butiker att ta emot varor tidigare men det
ar svart att fa leverantorer att leverera roda dagar. Exempelvis far varumottagningen varor
innan jul som ska utlevereras under jul, vilket gor att varorna binder buffertplatser nar
varorna inte behdvs. Under julen 2016 skapades en ldsning att butiker tog emot varor tidigare
an som behdvdes. Butikerna lagrade varor pa sina ytor i butik och lagret fick mindre att
lagerhalla. Ytterligare en I6sning var att lagren inom Dagab hjélpte varandra och skickade
varor internt. Till de storsta butikerna levereras varor numera aven under helgdagarna. Dagab
har &ven borjat med att leverera ut tidigare till butik for att jamna ut utleveranserna.

Leveransfonster

Portarna till varumottagningen ar 6ppna dygnet runt. Det ar oftast mest att géra pa morgonen
mellan klockan 7:00 — 12:00. En uppfattning fran intervjuerna &r att anledningen till att det
blir kobildning pd morgonen ar att de flesta rutterna for chaufforerna dr planerade att leverera
till Dagab forst pa sin rutt. Dagab har interna transporter som lamnar ungefar 500-800 pallar
om dagen och skapar tryck pa varumottagningen mellan klockan 16:00 — 18:00. Mellan
klockan 12:00 — 16:00 samt efter klockan 18:00 &r det lugnare pa varumottagningen. Dagab
vill ha en liten ko till varumottagningen sa de kan ha personalen pa varumottagningen
sysselsatt hela tiden. Om kon tar slut har personalen ingenting att gora och det &r svart att
flytta personalen till andra arbetsuppgifter da personalen alltid maste vara redo att ta emot
inleveranser.

Nar leveranser kommer en dag da det ar hogt tryck pa varumottagningen bildas det vanligen
ko. Kobildningen lyfts fram som ett stort problem da det blir mycket stressigt for
varumottagningen. Dagab har en gréns pa vantetiden for leveranser pa max 2 timmar och
darefter far Dagab betala en forseningsavgift till leverantérerna. Vissa lastbilar med
inleveranser har tid att vanta men ibland vander de om de inte far lossa. Nar leverantorernas
lastbilar vander kan det leda till restnoteringar. Leverantérens leveranser far alltid lossa om
de kommer pa ratt leveransdag men de kan fa véanta valdigt lange. Om flodesplaneringen
meddelar om en viktig leverans kan den prioriteras.

Ett relativt vanligt problem &r att leverantorernas leveranser inte kommer pa utsatt dag och da
flyttas leveransen en dag framat och flédesplaneringen meddelas. Lagret flyttar leveranserna i
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fem dagar och dérefter raderas kopet. Flodesplanerarna ar de som ska folja upp varfor
leveransen ar sen och varfor det &r flyttat. Lagret tror att ungefar 100-200 pallar per dag inte
dyker upp pa utsatt dag. Vanligen dyker dessa pallar upp dagen efter. Detta paverkar inte
inleveranserna avsevart da det ocksa kommer transporter tidigare an beraknat som Dagab kan
vélja att ta in istallet. Lagret menar darfor att nivan pa inleveranserna inte paverkas namnvart
av forsenade leveranser. Problemet som sena leveranser ger ar istéllet en risk for
restnoteringar eftersom varorna blir forsenade in till lagret, vilket kan leda till en sdmre
servicegrad mot butik.

Natten har 6ppnats upp senaste aret for att kunna sprida ut inleveranser under hela dygnet och
darmed ha mojlighet att jamna ut flédet av inleveranser. Att ha 6ppet nattetid innebér en
hogre kostnad men anses lénsamt. Forhoppning &r att kunna sprida ut flodet pa hela dygnet.
Hoglagret har 6kat sin kapacitet med 25 % sedan nattskiftet infordes. Sedan lagret 6ppnades
upp nattetid levererar exempelvis numera Coca Cola under natten. En uppfattning fran
intervjuerna ar att vid hogtider, da det ofta ar problem med inleveranser, kan det vara svart att
fa leveranser att komma nattetid da leverantorerna inte jobbar de tiderna.

Varumottagningens kontakt med flodesplaneringen kring inleveranser

Lagret kontrollerar ofta hur stora inleveransvolymerna ar och ar dven ansvariga for att
sékerstélla att de kan ta emot dessa. Om varumottagningen inte klarar av att ta emot de
planerade volymerna ska flodesplaneringen meddelas. Varje dag skickas lagerstatus till
flodesplaneringen via mail sa flodesplaneringen ser lagrets situation dagligen. | mailet finns
information om fyllnadsgrad samt hur manga lediga buffertplatser lagren har. Det ar inte
enligt lagret klart uttalat om det &r flodesplaneringen eller lagret som bér ansvaret, men enligt
lagret att ar det delat ansvar. Enligt lagret ar det viktigt att lagret meddelar nar lagret borjar
bli fullt men aven viktigt att flodesplaneringen reagerar. Lagrets fokus ligger pa att halla en
bra jamn niva av fyllnadsgrad mellan vanliga lagret och hdglagret.

Infor hogtider samlas personal fran lagret och flodesplaneringen for att 16sa problem
forebyggande. Dagab for statistik pa hur tidigare inleveranser kring hégtider har sett ut.
Lagret och flodesplaneringen gar igenom tidigare statistik for att gemensamt finna I6sningar
och pa sa satt vara forberedda. De tittar pa buffertsituationen, hur den sett ut tidigare ar,
prognos fran flodesplaneringen och vad de ser for behov att kdpa. Efter hogtider foljs arbetet
upp for framtida forbattringar. Under hogtider rader det ofta brist av buffertplatser, en atgard
ar att flytta lagfrekventa pallar fran lagret. Det finns i nuldget inte nagon rutin kring om det
finns pallar pa lagret som bara lagras och inte forbrukas. Forst nar det borjar bli fullt pa lagret
kontrolleras pallar som har lagerhallits lange och atgarder genomfors vid buffertbrist.
Flodesplaneringen har ansvar att kontrollera att varor som har lag forsaljning upptacks men
det &r ofta lagret som indikerar for att buffertplatser behovs.

Tvargruppen med representanter fran bade lager och flodesplanerare for att 16sa mer dagliga
problem uppskattades av lagerpersonalen. Enligt de intervjuade har tvargruppen lagts ner
utan forklaring till varfoér.

Lagret fokuserar mycket pa omsattningshastigheten i sitt arbete. Lagerpersonalen uppfattar
det som att flodesplaneringen inte mater omséattningshastighet i lika hog grad som
servicegrad. Enligt lagerpersonalen skulle hanteringen pa lagret bli battre om
omsattningshastigheten ocksa var viktig bland flodesplanerarnas métetal.
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Lagring pa 6vriga platser

Nér buffertplatser tar slut, ungefér vid en fyllnadsgrad som 6verstiger 90 %, tittar lagret
tillsammans med flodesplaneringen pa tillfalliga platser att lagra pa. Det ar platser runtom pa
lagret som vanligen inte anvands som lagringsyta som utnyttjas vid platsbrist. Platserna ar
inte medraknade i lagrets fylinadsgrad, sa nar dessa platser anvands kan lagrets fyllnadsgrad
bli Gver 100 %. Varor som stélls pa de tillfalliga platserna ar vanligen varor som ar
lagfrekventa. Externlagring anvands ocksa och dit prioriteras varor som inte ska levereras ut
den narmsta tiden. Det l6ser problemet tillfalligt och ar ett smidigt satt for Dagab att snabbt
kunna hantera 6kat inleveranstryck. Dagab har mdjlighet att samma dag som problem uppstar
kunna anvanda externlagring genom gott samarbete med ett annat foretag.

Det finns nackdelar med externlagring da det kostar mer an att sjélva lagerhalla varorna samt
att varorna inte &r plockbara. Tidigare kunde inte varumottagningen registrera in varorna i
systemet nér varorna externlagrades. Under julen 2016 skapades en systemldsning som
gjorde att Dagab kunde registrera varorna som externlagras. Systemlésningen gor att varorna
kan séljas aven om det externlagras, men problemet att varorna inte ar plockbara kvarstar. For
att varorna ska bli plockbara kravs en transport mellan lagren. Det &r inte alltid det finns
transport att tillga och det har hant att transport har hamtat gods fran externlagret men att det
sedan inte funnits plats pa ordinarie lager vilket skapar restnoteringar.

Lagret har en Excel-fil som ska fyllas i nar varor externlagras. Detta fungerar inte bra vilket
beror pa daliga arbetsrutiner kring externlagring samt bristande kommunikation mellan dag-
och kvallsskiftet. Oftast skrivs det upp vad som lagras externt i filen men stryks inte nar det
kommer in pa ordinarie lager. Det tar da mycket tid att kontrollera vad som ar externlagrat
eller inte. I nuldget finns inget bra systemstdd vid externlagring.

Extrahanteringar

Lagret gor manga extrahanteringar pa grund av varierande inleveranser. Inkopspriset kan vara
billigt men kopet kan leda till flertalet extrahanteringar pa lagret eller vara dyrt att lagerhalla,
vilket skapar stora extrakostnader. Lagret uppfattar det som att totalpriset inte tas i hansyn
till. Lagret tog under intervjuerna upp hur exempelvis fagelfron har kopts in i stora mangder
och inte saljer slut under sasongen. Sasongen for fagelfron berdknas vara framst under
vinterhalvaret. Nar det blir varmare ute vill inte det koloniala lagret ha fagelfron eftersom det
kan bildas kornvirvlar som &r ohyra. Fagelfrona lastas da ut i en lastbil, kors till fryslagret,
lastas in dar for att sedan till hosten koras tillbaka och saljas till butik. Lagret menar pa att det
sker varje ar. Varje extrahantering kostar pengar for Dagabs lager, exempelvis vid
forflyttning av pall internt eller till externt lager. Grillkol &r en annan vara som ocksa
aterkommande kostar mycket for lagret i extrahantering. Nar grillsésongen ar dver och lagret
borjar bli fullt skickas grillkolen till ett externt lager. Grillkolen skickas tillbaka till det
koloniala lagret nar behov uppstar igen. Andra sasongsvaror som inte séljer slut skapar ocksa
ofta extrahantering. Det gar att folja upp extrahantering per pall men &r inte automatiserat i
nuldget. Det ar stor skillnad att lagerhalla en dag mot ett halvar i kostnad per vara.

Yiterligare en extrahantering som uppstar pa lagret ar nar laga pallar stélls pa buffertplatser
avsedda for hoga pallar. Tanken dr att upplyftare ska folja datorns styrning vart pall ska
stallas men det foljs inte alltid. Det kan bli vantetid i gangarna pa lagret och da kan
upplyftaren valja att placera pallen pa en annan plats an den avsedda, vilket leder till att
pallen tar onodig plats. For att frigéra hoga pallplatser gar lagerpersonalen ut pa lagret och ser
var laga pallar star pa hoga pallplatser for att sedan flytta de felplacerade pallarna. Det finns
systemstod for att se vart dessa platser finns men det ar enklare att ga ut pa lagret. Problemet
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har tagits upp pa veckométen med de anstéllda pa lagret men det finns en uppfattning att det
inte ar deras problem att pallar stalls pa fel plats.

4.3 Forslag pa forbattringar fran intervjuerna

Under insamlingen av empiri gavs ett flertal forbattringsforslag kring inleveranser fran
flodesplanerare, lagerpersonal och systemansvarig for E3Trim. Forbéattringsforslagen berdrde
lagret och flodesplaneringen.

4.3.1 Forbattringar flodesplaneringen

Datorsystemen uppfattas som palitliga men i framtiden skulle de behdvas sakras mer. Det
hade varit bra med mer utbildning i datorsystemen som anvénds i det dagliga arbetet. Nagot
som saknas hos flodesplanerarna ar kunskap inom stédsystem som skulle kunna hjélpa dem
med strukturering av sitt arbete. Flodesplanerarna 6nskar att ha fler sidosystem som hjélp att
spara anteckningar samt mojlighet att kunna dela dokument for att skapa ett papperslost
skrivbord. Det efterfragas ocksa ett system dar flodesplanerarna ser varandras planering kring
kampanjer for detta. Det ar svart att informera alla eftersom flodesplanerarna sitter pa olika
orter och det hade varit bra om det fanns till exempel ett delat dokument med information néar
stora inkdp har planerats in. Det ar viktigt eftersom den enskilda planeringen kan vara bra
men planeringen fungerar inte alltid tillsammans med alla andras planeringar.
Flodesplanerarna vill kunna se andras stora inkommande volymer, storlek samt nér de
berdknas komma in pa lagret.

For att sékerstélla att ratt inkop gors i ratt tid bor koordinatorrollerna utvecklas for att
minimera avvikelser. Koordinatorrollernas forebyggande arbete ger mer sékra kop for
flodesplanerarna. Flodesplanerarna tycker att kampanjer ofta stéller till problem i det dagliga
arbetet. En forbattring skulle skapas om flodesplanerarna fick battre struktur pa arbetssétt
kring att bestéalla kampanjer samt utvidgat samarbete. Lagerpersonalen menar att de inte vill
bygga upp onddiga lager innan en kampanj utan att det snabbt ska komma in pa lagret och
snabbt levereras ut till butik. Bade flodesplanerarna och lagerpersonalen tog upp ett férslag
om att alla kampanjorders och orders pa storre leveranser skulle kunna ga direkt till
leverantoren istallet for genom flodesplaneringen.

Flodesplanerarnas enskilda arbete foljs upp val men flodesplanerarna ar &ven intresserade att
hora och forsta uppfoljningen efter till exempel en hogtid. Fa lara sig de misstag som gjordes
samt vilka atgarder som ska goras till nasta gang. Flodesplanerarna ar intresserade av att hora
anledningarna till varfor det blir fullt pa inleveranserna. Piloten for sasongsvaror skottes
daligt enligt flodesplanerarna. De fick daligt med information kring piloten samt att ingen
direkt uppféljning gjordes. Tanken &r god men det finns mycket att forbattra. Exempelvis att
varorna inte syns i E3Trim sa systemet inte genererar kopforslag, samt att sésongen aven
hade kunnat delas upp i mindre delar, sa att flodesplanerarna inte fick kopforslag pa hela
volymerna.

Inleveranskoordinatorns arbete skulle kunna utvecklas och information fran koordinatorn
skulle kunna dokumenteras i en rapport for att samtliga ska fa ratt information. Rapporten
skulle innehalla information fore, under och efter det varit fér hoga inleveransvolymer. Vid
inleveranskoordinering 6nskas mer samarbete mellan alla pa flodesplaneringen. Det &r svart
att veta om alla arbetar pa samma losning eller om inget gors. Det uppfattas som kortsiktiga
mal att arbeta sa pass mycket med nédlosningar kring inleveranser. Toppar kommer alltid att
uppsta och Dagab behover vara mer proaktiva i sitt arbetssatt kring topparna enligt nagra
flodesplanerare.
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Verktyget INBCAP uppfattas som ett bra verktyg men anvénds inte frekvent. INBCAP skulle
behovas uppdateras ofta eftersom inleveransvolymerna standigt &ndras men det ar for
tidskravande. Flodesplanerarna ger som forslag att det ska finnas en digital skarm hos
flodesplanerarna som liveuppdaterar INBCAP. Det hade okat tillgdngligheten samt gjort att
verktyget anvandes ofta.

Enligt systemansvarig for E3Trim sa finns det en del kdptekniska delar i systemen som
flodesplanerarna formodas inte veta om. Till exempel att inkop inte maste goras enligt
E3Trim alltid, det gar att bygga ned orders. Det papekas aven att det gar att forhandla med
leverantéren om enskilda fall dar flodesplaneraren vill franga de normala avtalen.
Systemansvarig for E3Trim menar pa att flodesplanerarna inte vagar kdpa mindre kvantiteter
an det som systemet foreslar. Vid hogtider och pikar finns det ett stort antal varor som inte ar
kritiska vid det tillfallet men som bestalls &nda. Ordinarie flode av varor behéver sankas vid
pikar och planeras in efter pikar. Systemansvarig for E3Trim menar ocksa att det kan behévas
mer hjalpmedel for flodesplanerarna nar ordinarie kopbeteende frangas. Till exempel kan det
vara viktigt att klassificera leverantdrer och varor efter hur viktiga de ar och skapa olika
kopbeteenden beroende pa inom vilken klassificering leverantéren ligger inom.

Lagerpersonalen 6nskar att utnyttjandet av pallvolym forbattras. Om atgangen ar en pall per
vecka ar det battre enligt dem att képa en hel pall pa en gang for hela veckan, istallet for att
kopa flera leveranser med mindre volym under veckan. Det kostar pengar att hantera varje
pall oavsett dess storlek. Lagerpersonalen menar &ven att hela kostnaden for en vara inte tas i
hénsyn vid inkdpspris. Om det gick smidigt att berdkna totalkostnaden for en vara hade
troligen inte alla inkdp gjorts pa samma satt som idag.

4.3.2 Forbattringar lager

Det lyfts fram av lagerpersonal att lagret borde byggas ut, da det grundldggande problemet
kring inleveranser ar att det ar for mycket varor och for litet lager. Fl6desplanerarna menar att
om inget onddigt finns pa lagret och det dnda blir fullt sa ar problemet att lagret ar for litet.
Flera flodesplanerare uppfattar att de endast koper det de behdver och anser da att det inte
borde finnas nagot onddigt pa lagren. Flodesplanerarna och dven lagerpersonalen tror dock
att det gar att optimera lagren béattre samt att arbeta med de faktorer som paverkar
inleveranserna. Vissa ytor skulle dven kunna anvandas battre for att fa plats med mer pallar.

Lagret har 6ppnat upp varumottagningen pa natten vilket skulle kunna utnyttjas béattre enligt
bade lagerpersonal och flodesplanerare. Inleveranskoordinatorn menar att fler inleveranser
skulle kunna styras till kvéllen, samt att det ar viktigt att flodesplanerarna informerar sina
leverantorer och transportérer om mojligheten att leverera nattetid. Lagerpersonal menar att
om det tillkommer extra kostnader i att utnyttja natten pa grund av obekvamt arbetstillagg bor
det vagas emot insparade resurser dagtid. En del flodesplanerare och lagerpersonal lyfter
aven fram forslag pa att borja med tidslossning under dagtid som en forbattringsfaktor.
Inleveranskoordinatorn tror att det ar oundvikligt att inte borja med tidslossning for
leverantorerna. Lagerpersonal gav forslag pa hur det praktiskt skulle kunna ga till. De menar
att det skulle kunna vara ett férbokningssystem dar transporter kan bokas in. Samt att det ska
finnas mojlighet for drop-in-tider dér transporter anmaéler sig vid ankomst och far en tid for
lossning. Lagerpersonalen skulle vilja ha ett intervall pa 30 minuter for paborjad lossning.

Lagerpersonalen upplever att en del sloserier skulle kunna minskas och extrahanteringar pa
varumottagningen och lagret skulle kunna férbattras. Exempelvis sa finns det ett par varor
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som kréaver hoga pallplatser och ibland stélls normalpallar in pa de platserna. Nar héga pallar
kommer far personalen pa lagret flytta normalpallarna till vanliga platser for att skapa plats
for de hdga platserna. En 0nskan dar att ha mer standardiserade pallar for smidigare hantering
samt att battre rutiner foljdes kring vart pallar far stillas. Det onskas dven av lagerpersonalen
att alla leverantorer ska anvanda GS1-etiketter, vilket ocksa skulle géra hanteringen
smidigare. Allmant efterfragar lagerpersonalen mer rutiner och informationsdelning.
Lagerpersonalen 6nskar aven att ha fler méatetal att analysera da de menar pa att allt som méts
blir battre.

Eftersom kampanjer och sasongsvaror ofta staller till problem skulle varorna av detta slag
eventuellt hanteras pa ett annat sétt &n ordinarie varor pa lagret menar flodesplanerarna. Till
exempel genom att ha sarskilda plockytor och att snabbt kunna fylla pa och utleverera de
sarskilda varorna. Sasongsvaror skulle aven kunna ga ut till butik innan sasongen borjar.

4.3.3 Forbattringar samarbetet mellan lager och flédesplanering

Bade flodesplanerarna och lagerpersonalen tycker att det vore viktigt att 6ka forstaelsen
mellan lager och flodesplaneringen. Detta genom att forsta battre hur varumottagningen
arbetar samt vilka problem de har och vilka forbattringar de eftersoker. Det vore dven bra om
varumottagningen visste mer om hur flodesplaneringen fungerar. Ett forslag som togs upp av
bade lagerpersonalen och flodesplanerarna for att fa mer forstaelse for varandra ar att ha
nagon form av studiebesok pa varandras avdelningar.

Flodesplanerarna énskar mer kommunikation med lagret och att lagret forstar att
flodesplanerarna forsoker att hjalpa de pa lagret. Det ar viktigt att de tva samarbetar enligt
flodesplanerarna. Flodesplanerarna som har arbetat pa lagret tidigare tycker att det har hjalpt
dem mycket i forstdelsen. Aven inleveranskoordinatorn tycker att mer bor skétas
tvarfunktionellt. Det &r viktigt att ta hjélp av varandra for att 16sa problem som uppstar och ha
forstaelse for hela kedjan. Det efterfragas av flodesplanerarna att ha en eller ett fatal personer
pa lagersidan som &r ansvarig for kontakt med flodesplaneringen. | nulaget upplevs det svart
att veta vem man ska hora av sig till nar det uppstar fragor som galler varumottagningen.
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4.4 Modifierad teoretisk modell

I den teoretiska referensramen kunde ett antal faktorer utskiljas som paverkar
inleveransvolymerna. | det insamlade empiriska materialet styrks samtliga faktorer.
Ytterligare tva faktorer identifierades under insamlingen av empirin. De tva nya faktorerna
ar; olika inkopsmetoder beroende pa efterfragan samt fullt utnyttjande av datorsystem, se

figur 4.5.

*  Flexibelt
 Proaktivt Jamna
* Olika inkdpsmetoder .
beroende pé efterfrigan lnlevel‘ansel'
* Fullt utnyttjande av
datorsystem

Arbetsorganisation

= Standardiserat arbetssitt
* Prestationsmitning

Logistik

* Forstielsen for hela kedjan
* Hog reaktionsforméga i efterfrigan
* Informationsdelning

* Vikten av biade individens och gruppens prestationer

Figur 4.5. Modifierad teoretisk modell. De tillkomna faktorerna ar markerade med fetstil.
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5 BENCHMARKING

En benchmarking i form av en intervju genomfordes pa ett foretag med snarlik lagerstruktur
och hantering som Dagab. Intervjun genomfordes med en person med titeln global warehouse
director.

5.1 Beskrivning av foretaget

Foretaget bedriver verksamhet kring stodsystem och produkter till halso- och sjukvarden.
Foretaget &r verksamma i Europa med nio lager och omsatter ungefar fyra miljarder kronor.
Foretaget vill bidra till att deras kunder forbattrar vardkvaliteten, sanker sina kostnader samt
utvecklar sitt miljo - och CSR-arbete. Sortimentet bestar av forbrukningsmaterial for hélso-
och sjukvardens totala behov. Foretaget har 6ver 40 000 produkter.

5.2 Genomfdrande och resultat

Varje dag tar foretaget emot ungefar 1000 pallar, inleveranserna kan variera mellan 700 —
1100 pallar per dag. Deras fyllnadsgrad ligger idag pa 95 % vilket de vill sanka till ungefar
90 % eftersom lagret blir mer trogrorligt vid hogre fyllnadsgrad. P& varumottagningen finns
sex stycken inleveransportar. Inleveransytans kapacitet ligger pa 500 pallar och omsitts 1-2
ganger per dag. Téacktiden &r 14,5 dagar i lager.

Varumottagningen har 6ppet mellan 07:00 — 23:30. De flesta leveranserna kommer mellan
07:00 — 17:00. Foretaget har flest inleveranser pa dagtid och de arbetar med att styra mer till
kvallen for att jamna ut sina inleveranser. Foretaget har manga leverantorer, upp mot 2000
styck och vanligaste ledtiden &r 2 dagar. FOr de fem storsta leverantérerna som tacker ungefar
55 % av sortimentet har foretaget tidslossning. Foretaget funderar pa att ha tidslossning for
nagon mer leverantr men de anser att det ar framst de storsta som det kravs for.
Tidslossningen fungerar mycket bra. Foretaget kan lattare bemanna upp varumottagningen
eftersom de vet nar gods kommer in. Resterande av leverantérerna far ett fyratimmars
tidsintervall som de ska leverera mellan, till exempel mellan 07:00-11:00.

Flodet av inleveranser ar relativt jamnt under aret, volymen gar aldrig 6ver 1100 pallar per
dag. Detta kontrolleras och justeras pa méten som genomfors varje vecka. Kommer det fler
inleveranser 6ppnas natten eller helgen upp for inleveranser. Vid roda dagar komprimeras
dagarna for inleveranser och skapar lite hogre tryck pa varumottagningen. Foretagets kunder
har oftast roda dagar sjalva och kunderna bestéller darefter, vilket gor att foretagets
inleveranser inte paverkas namnvart vid roda dagar. Foretaget arbetar inte med kampanjer.

Svarigheterna pa varumottagningen géaller framst standardiseringen av gods fran leverantorer.
Foretaget forsoker till exempel att fa mer standardiserade pallar och standardiserade etiketter
for att skapa smidigare hantering. | nulaget far foretaget valdigt manga olika sorters pallar
och det skapar mycket specialhantering.

Foretagets inkdp gors efter prognos och spekulation, foretaget ska fungera som ett lager for
sina kunder. De har sasongsberoende varor men det brukar inte paverka inleveransvolymerna.
De sasongsbundna varorna paverkar varumottagningen eftersom det vanligen ar mycket
specialhantering kring varorna. Sasongsvaror &r oftast inte standardiserade efter foretaget och
skapar darfor mycket extraarbete. Framtida utmaningar for foretaget géller framst avtal mot
leverantorer och att skapa battre standardisering. Foretaget lagger mycket tid och pengar pa
specialhantering for inkommande gods.
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6 ANALYS

Analysen tar upp en rad faktorer som paverkar hanteringen av inleveranser. Kapitlet grundar
sig i den teoretiska referensramen, empirin samt benchmarkingen.

6.1 Gemensamma faktorer
Faktorer som galler bade flodesplaneringen och lagret presenteras i foljande kapitel.

6.1.1 Variation av volymer

Lindbom et al. (2013) lyfter fram att livsmedelskedjan behover forhalla sig till olika
efterfragevariationer. Olika efterfragevariatoner som kampanj-, klipp- och sésongsvaror
paverkar inleveransvolymerna inom dagligvaruhandeln och hur flodesplanerarna lagger
inkopen. Varufloden som frangar det ordinarie inkdpsmonstret skapar ojamna inleveranser.
Beroende pa nar inleveranserna sker paverkar det inleveransvolymerna. Till exempel kan
flertalet inleveranser anlanda samtidigt pa morgonen vilket skapar hog belastning pa
varumottagningen. Ytterligare ett exempel ar infor roda dagar da inleveransvolymerna
komprimeras pa farre dagar men med samma volym. Féljden av ojamna inleveranser blir att
det skapas koer till varumottagningen. Koer till varumottagningen leder till
forseningsavgifter, leveranser som inte kan levereras och daligt rykte for foretaget. Nar varor
inte kan levereras kan i varsta fall restnoteringar skapas.

Mattsson (2007) menar att efterfragevariationer bade kan vara sjalvgenererade av foretaget
eller bero pa slutkonsumentens behov. Kampanjer och klipp klassas som sjélvgenererade
efterfragevariationer. Det skapar medvetet 6kad efterfragan i butiken. Kampanjer och klipp
kommer framst in till varumottagningen pa onsdagar varje vecka eftersom varorna gar ut till
butikerna torsdag och fredag. Det gor att valdigt manga varor for kampanijer och klipp
kommer in samtidigt till varumottagningen vilket skapar ett hojt tryck pa varumottagningen
p& samma dag. Aven sisongsvaror inlevereras oftast i en stor mangd kring samma period,
vilket ocksa okar trycket pa varumottagningen. Istéllet for att bestalla allt i en stor mangd
skulle det ga att bestalla mindre kvantiteter under en langre period for att kunna hantera
inleveransvolymerna pa ett mer utjamnat vis. Mattsson (2007) menar att desto storre
orderkvantiteter, desto storre oregelbundenhet och variation i efterfragan. Jafari et al. (2016)
menar att det &r vanligt i branschen att varor kdps in i stora kvantiteter for att dra nytta av
mangdrabatter, vilket dven Mattsson (2007) pavisar. Att bestalla in mindre orders istallet for
storre kan leda till att mangdrabatter gar forlorat men skulle kunna vara gynnsamt for
foretaget vid perioder med hogt tryck. Flodesplanerarna ar mycket styrda att kopa efter de
uppsatta kvantitetskraven. Deras kopbeteende beror dérav inte alltid pa lagersituationen utan
det upplevs som att flédesplanerarna ar tvungna att halla sig till de bestamda
kvantitetskraven.

Lastbilar anlander vanligen koncentrerat till varumottagningen och dygnets timmar utnyttjas
inte optimalt. Enligt Agustina et al. (2014) kan tidslossning vara ett alternativ for att fa en
mer jamn kapacitet av inleveranser. Benchmarkingen styrker teorin kring tidslossning.
Foretaget dar benchmarkingen genomfordes hade tidslossning pa sina fem storsta
leverantorers leveranser som stod for 55 % av alla inleveranser. Resterande leveranser
levereras inom ett intervall pa fyra timmar. Det studerade foretaget har saledes mer eller
mindre bestamda tider for alla sina leveranser. Pa Dagab &r leveranserna beraknade att
levereras pa en sarskild dag men inget narmare tidsbestamt an sa. Vid roda dagar skapas
problem kring inleveranser eftersom inleveranserna forskjuts till en dag samtidigt som
efterfragan pa varor hos slutkonsumenten ofta 6kar vid roda dagar. Exempelvis om en fredag
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ar rod blir det mycket hog kapacitet av inleveransvolymer pa torsdagen. Ett alternativ for att
forhindra denna typ av ojamnhet &r att fordela kapaciteten av inleveransvolymer under hela
veckan istallet. Jonsson & Mattsson (2011) bendmner metoden som leda-strategin, det vill
sdga att pa ett proaktivt satt fordela inleveranserna.

6.1.2 Avsaknad av rutiner

Pa bade flodesplaneringen och lagret har avsaknaden av rutiner konstaterats. Pa
flodesplaneringen gor alla pa sitt satt. Det finns ingen standard for hur arbetet ska
genomforas. Alla har egna lésningar pa problem och samarbetet emellan dem &r knapp.
Planering av kampanjer och infor roda dagar ar det arbete som uppfattas mest komplicerat.
Planeringen gors enskilt och delas inte med Gvriga pa flodesplaneringen.

Pa lagret finns goda rutiner kring ordinarie arbete men nar problem uppstar kring inleveranser
saknas tydliga arbetsrutiner. | nuldget baseras l6sningar pa erfarenhet och problem I6ses
reaktivt nar de uppstar. Det slarvas med dokumentation och uppféljningen &r dalig. Till
exempel vid externlagring finns inte nagot tydligt arbetssatt for hur arbetet ska dokumenteras.
Det finns ett Excel-dokument som ska fyllas i vid externlagring. Dokumentet skots daligt,
exempelvis nar gods levereras tillbaka fran det externa lagret sa stryks inte alltid varorna i
dokumentet. Detta skapar forvirring och extraarbete genom att nagon i personalen efterat
behdver kontrollera om varorna ar tillbaka eller inte nar varorna inte finns pa externlagret
langre.

Nar det blir hogt tryck pa varumottagningen ar det viktigt att ha tillrackligt med buffertplatser
pa lagret. En atgard som gors nar det kravs fler platser &r att ga igenom sa kallade
“hyllvirmare” som #r pallar som kommer att std i lagret linge utan efterfrigan. Atgirden gors
forst nar problem uppstar och det finns inga tydliga rutiner kring de pallar som star i lager
lange. Enligt Pewe et al. (2011) &r det viktigt att ha goda inventeringsrutiner samt ha en
kontinuerlig kontroll av sina varor.

Ytterligare ett upplevt problem &r att det &r svart for personalen pa bade flddesplaneringen
och pa lagret att avgéra vem som béar ansvaret. | vissa fall &r ansvaret delat och i andra fall
inte. Det ar inte tydligt vem av flodesplaneringen och lagret som ska ansvara for att 16sa
problem pa varumottagningen kring inleveranser samt vem det &r som bar ansvar for
foljderna.

Pa flodesplaneringen uppfattas en avsaknad av kommunikation och uppféljning. Arbetet pa
flodesplaneringen ar mycket styrt fran manga hall i verksamheten och flédesplanerarna
upplever att de inte har mycket att sdga till om. Det uppfattas dven som att flodesplanerarna
inte far ta del av all information som de &r intresserade av kring just deras inkop. Vid perioder
av problem kring inleveranserna upplevs uppfoljningen som knapp. Det ges vanligen ingen
information om vad som gick bra eller daligt. Uppf6ljning ar nagot som flodesplanerarna
saknar och tror sig ha nytta av. Samtidigt far flodesplanerarna mycket mail med information
och upplever det som en stress att veta vad som &r relevant information. Enligt Kaipia &
Hartiala (2006) ar det mycket viktigt att ratt information nér ratt mottagare. Aven Hiiber et al.
(2013) pavisar att det kravs att alla informationsfléden ar strukturerade. Foljaktligen ar det
kanske inte brist pa kommunikation och uppféljning utan en brist pa struktur av
informationsflédena. Uppfdljning &r viktigt som till exempel vid sésongspiloten hade
forvirring undvikts om alla fick ratt kunskap om vad som skedde och hur det skulle paverka
den enskilda medarbetaren.
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Enligt Liker & Meier (2006) ar standardiserat arbetssatt en grundforutséttning for att kunna
forbattra sina arbetsmetoder. Finns inte en standard ar det mycket svart att veta varfor en ny
arbetsmetod gick battre. Férmodligen gors forbattringar men det gar inte att klargora vad som
gjordes béttre och uppfdljningen blir utebliven. En risk med standardiserat arbetssatt i
Sverige ar att medarbetarna k&nner sig styrda (Oudhuis & Olsson, 2015). | nuldget upplever
flodesplanerarna sig redan styrda och det ar viktigt att detta finns i atanke vid utformningen
av det standardiserade arbetet.

| flertalet fall skulle medarbetarna kunna utfora ett battre och mindre risktagande arbetssatt
om en standard fanns. Flodesplanerarna upplever att det ar valdigt svart att planera inkop av
kampanjer. Inleveranserna av kampanjer skapar ocksa ett problem for varumottagningen i
form att stora volymer som frangar det ordinarie. Hade flodesplanerarna haft en mer
standardiserad inkdpsmetod kring kampanjer hade det resulterat i en minskad oro for
flodeplanerarna samt en minskad paverkan for varumottagningen.

6.1.3 Brist pa forstaelse av hela kedjan

Bade flodesplaneringen och lagret har en begransad forstaelse for hela kedjan. Ingen av
avdelningarna forstar helt foljderna av hur deras enskilda arbete paverkar resterande delar av
kedjan. Det uppstar latt malkonflikter mellan de tva namnda avdelningarna. Lagret har svart
att forsta flodeplanerarnas arbete och ifragasatter delar av flodeplanerarnas arbete. | vissa fall
ar det befogat och i andra fall ar det i brist pa forstaelse. Det saknas ett forum dar fragor kan
tas upp och kanslan &r att alla ska arbeta med sitt. Personalen pa varumottagningen tog upp
som exempel att vissa varor kops flera ganger i veckan men inte pa helpall. Varorna hade
istallet kunnat kopas pa helpall mer sallan och inte skapat lika manga hanteringar vilket hade
underlattat for lagret. Informationen &r inget som fors vidare till flodesplaneringen utan
skapar en onddig irritation pa lagret.

Kontakten mellan lagret och varumottagningen upplevs som bra &ven om kontakten sker
sallan. Flodesplanerarna har generellt bristande forstaelse for varumottagnigen. Det kan
upplevas svart att veta hur eller varfor ett kop paverkar varumottagningen. Forstaelsen skulle
oka genom att ha en obligatorisk studiedag pa varumottagningen. Flodesplaneringen har en
snav syn eftersom de styrs hart av den enskilda prestationsmatningen som framst méater
servicegrad i att ha ratt varor i lager i ratt tid. Deras fokus blir valdigt riktat och uppfattningen
blir att flodesplanerare har svart att se till hela kedjan. Den enskilda prestationsmatningen gor
dven att manga inom flodesplaneringen har en tendens till tankeséttet att ’radda sig sjilva”.

Lagret har & andra sidan stort fokus pa sin omséattningshastighet. Att de tva avdelningarna
mats pa olika satt gor att forstaelsen sinsemellan blir svar samt att avdelningarna stravar efter
att na olika mal. Enligt Ax et al. (2015) &r det viktigt att prestationsméatningen har sin grund i
foretagets strategi. Det &r viktigt att alla i en organisation stravar efter samma mal dven om de
har olika funktioner. Anvandandet av prestationsmétning framjar ledarskapet genom att
ledarna tydligare kan formedla mal (Franco-Santos et al., 2012), vilket skulle hjélpa ledarna
att formedla en forstaelse for hela kedjan.

Ytterligare en aspekt som uppkommer dr att lagerpersonalen skulle vilja se vad en enskild
vara kostar totalt sett. | teorin beskrivs TCO, en metod f0r att varans pris ska vara centralt
istallet for endast ge fokus till inkopspriset (Jonsson & Mattsson, 2011). Det papekas av
lagret att ett billigt rabattkop som ofta ar i stora kvantiteter kan skapa valdigt manga
extrahanteringar och i slutdndan inte bli Ionsam. Pa lagret efterfragas att varor ska foljas upp
fran och med inkop till och med att varan lamnar lagret for att se vilka varor som faktiskt ar
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I6nsamma att ha mangdrabattkop pa. Anvandandet av TCO hjalper foretaget att se var
kostnader uppstar (Bremen et al., 2007). TCO kommer formodligen att 6ka forstaelsen for
hela kedjan. Bade flodesplaneringen och lagret kommer enklare kunna forsta hur och varfor
inkOp ska goras pa ett specifikt satt.

Lagret har ett begransat antal platser och varumottagningen paverkas av det faktumet, vilket
gor att det ar extremt viktigt att ha kontroll 6ver volymerna under hogtider. Till exempel
borjade julvaror att levereras in under Halloween 2016. Det skapade en krock eftersom
Halloween-perioden skapar ett hogre tryck pa varumottagningen och det fanns inte plats for
onddiga varor pa lagret. Det kravs en storre kontroll kring hogtider. Vid hogtider borde
ingenting onddigt finnas pa lagret och inkdpsmonstret borde foljaktligen modifieras infor
hogtider.

Viktigt att ha i atanke &r att dagligvaruhandelns distributionskedja & mycket komplex
(Lindbom etal., 2013). Foljaktligen kan det vara valdigt svart att skapa en forstaelse for hela
kedjan. En slutsats som dras ar dock att det ar viktigt att flodesplaneringen och lagret som ér
ndra varandra i kedjan ska ha en dkad forstaelse for varandra. De tva parterna har mycket att
dra nytta av varandra och en okad forstaelse hade troligen underlattat arbetet for bada parter.
For att undvika att inte gora kedjan mer komplex &n den redan &r s maste enligt Kaipia &
Hartiala (2006) informationen delas. Det ar mycket viktigt att informationen som delas ar
relevant och delas med ratt mottagare. Informationsdelning som inte &r relevant kan alltsa
stjalpa mer an det hjalper. Inom dagligvaruhandeln &r det darfor av ytterst vikt att forst och
framst ta reda pa vem som behdver vilken information. Under insamlingen av empirin har
flera medarbetare efterfragat mer information och uppf6ljning samtidigt som det upplevs
svart att salla vilken information som &r relevant. Mycket information delas men ar svar att
tolka. Det vore darfor nddvandigt att informationen styrs pa ett kontrollerat satt. Enligt
Hibner et al. (2013) &ar det av hogt vérde att ha strukturerade informationsfléden och
valutvecklade beslutsupportsystem. Medarbetarna pa Dagab behdver hjélp vid
beslutstaganden genom att fa ratt information samt veta vad som forvantas av dem.

6.2 Flodesplaneringen

Det finns faktorer kring hanteringen av inleveranser som endast galler flodesplaneringen.
Faktorerna &r; reaktiv inkbpsmetod, individuella arbetsmetoder och brist i anvandning av
datorsystem.

6.2.1 Reaktivinkdpsmetod

De operativa inkOpen brukar goras av de som &r ansvariga for det dagliga arbetet (Méllroth &
Rafiey, 2016). Eftersom flodesplanerarnas arbete a&r mycket operativt finns en begransning i
deras majlighet att paverka ordinarie flode av varor och inkdpen &r mycket styrt av
datorsystemen.

Ledtiderna for de flesta leverantdrernas leveranser ar till stor del korta, 2—3 dagar. De korta
ledtiderna gor att det ar svart att se i forvag vad som kommer att ske i framtiden, vilket skapar
en reaktiv inképsmetod. Om alla leveranser hade planerats med exempelvis 7 dagar i forvég
hade for hdga inleveransvolymer synts i INBCAP en vecka innan redan. Det skulle dock
kunna hamma flodesplanerarnas flexibilitet vad galler matchningen av efterfragan och hur
stor inleveransvolym. Dagligvaruhandelns komplexa kedja kraver dock flexibilitet och enligt
Jafari et al. (2016) sa ar I6sningarna att senarelagga anskaffningen av varor samt att ha korta
ledtider. Korta ledtider inom dagligvaruhandeln &r saledes en nédvandighet och branschen
behover arbeta utefter de forutsattningarna. Flodesplanerarnas arbete kring att 16sa problem
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blir foljaktligen ofta reaktivt pa grund av de korta ledtiderna. Det upplevs som att manga
vantar pa att problem ska ske och nir problem uppkommer 18ses de. Begreppet “slicka
brinder” ar dterkommande 1 organisationen. Det blir mer av en passiv roll i inkdpsfunktionen
som flodesplanerarna tar, vilket Kron och Wallgren (2010) definierar som att inkGparna far
en mer avvaktande roll.

Det finns en irritation kring att behdva flytta pa sina inleveranser nar det borjar bli fullt pa
lagren. Flodesplanerarna menar pa att de fatt till sig att kopa enligt systemen och darav inte
ska behdva byta inleveransdag. Att flytta inleveranser ses som att arbeta emot sig sjalva och
systemen. Att flytta pa sina inleveranser &r ett arbete som ar utéver ordinarie arbetstid. | basta
fall ska inte flytt av inleveranser behova ske. Ska det aldrig handa behdvs ett mer proaktivt
inkOpssatt implementeras.

En metod att hantera reaktiva inkdpsmetoder kan vara att anvanda sig av tva olika inkOpssétt
beroende om det &r hogtider och roda dagar eller ordinarie flode av varor. Vid ett ordinarie
inkopssatt skulle flodesplaneringen kunna képa som de gor i nuléget. Infér hogtider och réda
dagar skulle istallet ett annat inkOpssatt kunna nyttjas for att proaktivt férhindra att alla
inleveranser sker samtidigt och i stora volymer. Detta inkdpssétt skulle handla om att bygga
ner orders istéllet och endast bestélla enligt det exakta behovet. Det som inte &r akut att
bestélla ska istéllet bestéllas perioden efter hdgtiden eller de roda dagarna. En mer aktiv roll
skulle da kunna tas, vilket Kron och Wallgren (2010) definierar som att arbeta mer proaktivt
och strategiskt. Ett alternativ for att jamna ut inleveranser skulle vara att kdpa in varor
tidigare och bygga upp lagernivaerna. Pa grund av Dagabs buffertsituation skulle den
I6sningen leda till ett fullt lager och inga fler inleveranser skulle fa plats, vilket kan leda till
restnoteringar. Darfor skulle det andra inkdpsséttet kravas, for att alla nodvéndiga varor ska
finns i lager men i mindre volym och alltid kunna ta emot nya inleveranser.

Hacket Group har tagit fram en mognadsmodell for inkép (Kron & Wallgren, 2010). Ett
onskviért tillstdnd &r att uppné niva 5 i modellen och ha ett "utifran-och-in”-perspektiv.
Inkopsverksamheten agerar da proaktivt i sina inkop. Dagab lagger sig i nulaget pa niva 1-3
dar inkdpsfunktionen har ett mer “inifran-och-ut”-perspektiv. Inkdpsfunktionen ser till att
sékerstélla behoven som finns, kapa inkdpspriserna och dven minska totalkostnaderna i viss
man. Under perioder med hogt tryck pa inleveranser och nar lagren fylls verkar
inkopsfunktionen endast arbeta inom niva 1. Da flodesplaneringen skoter de mer operativa
delarna av inkop ar de begransade att genomfora storre forandringar. Flodesplaneringen och
varumottagningen kan inte pa egen hand gora att Dagab uppnar niva 5. Det kravs en insats
fran hela organisationen for att uppna niva 5 i modellen.

6.2.2 Individuella arbetsmetoder

Flodesplanerarna arbetar mycket individuellt. Alla har egna I6sningar pa problem och
samarbetet sinsemellan &r knapp. Planeringen av inkdp gors enskilt och delas inte med
resterande av flodesplaneringen. Till exempel vid inleveranskoordinering kan det férekomma
att alla arbetar med samma losning eller att ingen gor nagot. Skulle alla flodesplanerare styra
om sina leveranser till natten kommer problemet endast skjutas fram. Fl6desplanerarna
onskar ett mer strukturerat arbetssatt dar det tydligt framgar vem som &r ansvarig for att flytta
vad. En mojlig 16sning ar att se pa problemet tillsammans och kommunicera eventuella
I6sningar. Idag upplevs det latt att smita undan och inte flytta nagon leverans eftersom andra
gor det.

53



Flodesplanerarnas prestationer mats pa deras enskilda servicegrad. Servicegraden &r ett stort
fokus for flodesplanerarna. Att mattet mats enskilt skapar ett beteende dar flodesplanerarna
framst prioriterar sina egna varor. De enskilda prestationsmatten gor att fokus tappas for
foljder pa resterande av distributionskedjan.

Flodesplanerarna arbetar enskilt men ses som en grupp. Prestationerna méts enskilt och totalt
sett for gruppen men fokus ligger pa de enskilda prestationerna, vilket kan hamma samarbete.
Enligt Aguinis et al. (2013) och Brumback (2003) &r det viktigt att bade individen och
gruppens prestationer ar i fokus. Aguinis et al. (2013) pavisar att organisationer ofta lagger
storst fokus pa de individuella prestationerna men att gruppens prestationer egentligen ligger
till grund for framgang. Flodesplanerarna gor inkop efter vad som ger en enskild bra
servicegrad. Det spelar ingen roll om nagon annans varor ar viktigare att fa in i tid. For att fa
bort fokus fran de enskilda prestationerna borde gruppens prestationer ges ett storre fokus.
Den hoga tyngden pa de individuella prestationerna skapar en kultur som hammar samarbete.
Schelwander (2016) menar pa att i ett gott samarbete delas viktig information mellan
medarbetarna. Enligt Schelwander (2016) ar det nédvandigt med utvecklade samarbeten i
dagens ofta komplexa organisationer.

En flodesplanerare kdper fran ett visst antal leverantorer och har foga insikt i sina kollegors
leverantorer. En mojlighet som skulle 6ka samarbetet ar om flédesplanerarna var insatta i
flera leverantorer &n bara sina egna. Skulle ett standardiserat arbetssatt finnas skulle detta
vara betydligt enklare att genomfora. Arbetssattet skulle framja samarbete samt 6ka
forstaelsen for gruppens gemensamma prestationer. Skulle arbetssittet inforas skulle arbetet
pa flodesplaneringen dessutom inte vara lika kansligt for att alla flodesplanerare maste vara
pa plats. Nar en medarbetare till exempel &r sjuk kan nagon annan med enkelhet ta 6ver den
franvarandes inkop.

6.2.3 Bristi anvandning av datorsystem

Flodesplanerarnas har den nodvandiga forstaelsen for datorsystem som anvénds i det dagliga
arbetet. Utbildningar sker séllan och behdvs mer frekvent for att flodesplanerarna ska kunna
utnyttja datorsystemen till fullo. INBCAP ér ett verktyg som uppfattas som mycket
tidskravande och inte lattillgangligt. Verktyget kan vara ett storre hjlpmedel i
flodesplanerarnas arbete men anvénds inte frekvent i dagslaget. Nasta inkopsdag paverkar
parametrarna i INBCAP vilket flertalet flodesplanerare inte &r medvetna om. Inom
dagligvaruhandeln &r det viktigt att ha kunskap kring efterfragan och skapa en god
kommunikation i kedjan (Lindbom et al., 2013). Om datorsystemen utnyttjas till fullo av
flodesplanerarna skulle &ven inkdpen bli mer kontrollerade. Det kommer att skapa en béttre
proaktivitet i planeringen av inkdp. Enligt Lindbom et al. (2016) &r instabiliteten hog inom
livsmedelskedjan och darfor ar goda systemstdd en viktig del i det dagliga arbetet.

Under insamlingen av empirin framkom en 6nskan om att ha INBCAP liveuppdaterad pa en
storbildsskarm. Detta skulle 6ka tillgangligheten och troligen gora att fler flodesplanerare
anvander sig av INBCAP mer frekvent. Det uppkom ytterligare ett forslag om att ha fler
utbildningar i systemen. Flodesplanerarna kommer pa sa vis fa en storre insikt i systemen och
kan arbeta mer effektivt. Datorsystemen borde vara grunden i alla flodesplanerares arbete.
Det vore bra om systemet i framtiden kunde gora skillnad pa kampanjvolymer och ordinarie
varor. Det skulle kunna finnas en annan maxgrans for kampanjvolymer. Forandringen
kommer att 6ka forstaelsen samt undvika att kampanjvolymer tar for stor del av de dagliga
inleveranserna.
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Det finns en 6nskan om fler stodsystem i flodesplanerarnas dagliga arbete. System som kan
hjélpa att fora anteckningar digitalt, planering av kampanjer och framja samarbetet mellan
flodesplanerarna. Stodsystemen ska vara lattillgangliga for alla och det ska ga att dela
information med alla berorda. Idag skots mycket arbete traditionellt pa papper vilket gor att
viktig information inte delas med alla. Det &r &ven en risk att information forsvinner om det
inte finns sparat digitalt. Att implementera stédsystem for floédesplanerarna hade troligen
framjat ett 6kat samarbete samt ge en 6kad forstaelse for varandra. Enligt Kaipa och Hartiala
(2006) finns det olika faktorer som ar viktiga vid informationsdelning. Det handlar dels om
att informationen maste skapa varde for mottagaren och att informationen ar palitligt
framtagen.

| det standardiserade arbetssattet ska aven en grundforstaelse i datorsystemen inga. Framst
vid upplérning av nya medarbetare. Det skapar béattre forutsattningar for alla medarbetare att
utfora sitt arbete pa ett bra och gemensamt satt.

6.3 Lagret

En foljd av att det blir problem med inleveranserna ar att det skapar mycket extrahantering pa
varumottagningen som tar mycket tid och kostar pengar. Enligt Pewe et al. (2001) ar
hantering en av de fyra storsta faktorerna for lagerhallningskostnader. Det alltsa vésentligt att
forsoka halla ner kostnader for hantering. Extrahantering syftar till hantering som inte skulle
ha behdvts vid ordinarie flode. Det &r hanteringar som gors for att I9sa tillfalliga problem.

Ett exempel pa nar varumottagningen gor mycket extrahanteringar ar nar det inses att lagret
borjar bli fullt och beslut tas att varor behéver lagras externt. Forst ska lampliga lagfrekventa
varor véljas ut, lyftas ned, transporteras och lagerhallas externt for att sedan ater tas till
ordinarie lager. Som tidigare har lyfts fram hanteras dokumentationen kring externlagring
bristfalligt vilket ocksa resulterar i extrahantering for personalen. Egentligen &r externlagring
en felaktig I6sning pa problemet eftersom Dagabs karnverksamhet ar lagerhallning. |
dagslaget ar det dock en nédvandig 16sning néar lagret blir fullt som bor utnyttjas battre.
Beslutet att lagra varor externt bor tas i ett tidigare skede an som idag i sista stund. Det hade
gett en 6kad kontroll och utnyttjande av externlagring.

Ytterligare ett exempel pa nér extrahanteringar skapas ar nar pallar inte har standardmatt. Det
staller ofta till problem for lagret eftersom pallarna inte gar att stalla 6verallt pa lagret utan
behdver sarskilda hyllplatser. Nar pallar som ar hégre an ordinarie finns det inte alltid lediga
pallplatser som ar anpassade for hoga pallar. Personalen maste da forst flytta bort pallar med
ordinarie matt for att darefter kunna fa in de hogre pallarna pa lagret. En uppfattning ar att
jargongen “inte mitt problem” finns pé lagret och dirfor stélls ibland ordinarie pallar pa fel
stalle. Nar buffertplatserna borjar ta slut och det samtidigt ar manga inleveranser skapas
mycket extrahantering genom att leta och ta fram buffertplaster.

Ett annat problem som skapar extrahanteringar for varumottagningen &r att vissa leverantorer
inte har standardetiketter. Dagabs system kan inte l&sa in dessa utan varumottagningens
personal behover sjélva skriva ut och klistra pa fungerande etiketter pa det mottagna godset.
Arbetet tar extra tid mot om etiketterna ar enligt GS1-standard som gar direkt in i systemet
samt att det ar enklare for personalen att gora fel. Det behdvs hardare krav mot leverantorer
att alla ska leverera gods med standardetiketter. En sadan férandring sparar varumottagningen
bade tid och pengar.
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Antalet extrahanteringar som skapas pa grund av inleveranserna styrker asikten att borja
anvanda TCO. Enligt Weber et al. (2010) hjalper metoden organisationen att veta var och nér
kostnadsaktiviteter uppstar. Forst nar organisationen vet var aktiviteterna finns kan
organisationen borja effektivisera och forsoka eliminera onddiga sloserier. Jonsson &
Mattsson (2011) pavisar att kostnader kan delas in i synliga och dolda kostnader. Det synliga
inkOpspriset maste stallas i fornallande till extrahanteringskostnaderna som blir en dold
kostnad fOr organisationen.

6.4 Sammanstéllning av analys

En sammanstallning har gjorts av analysen och sex faktorer har identifierats samt ett
foljdproblem i form av extrahanteringar pa lagret. De sex faktorerna ar: variation av volymer,
avsaknad av arbetsrutiner, individuella arbetsmetoder, brist pa forstaelse for hela kedjan,
reaktiv inképsmetod och brist i anvandning av datorsystem. Faktorerna och foljdproblemet
illustreras i figur 6.1.
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Figur 6.1: Sammanstéllning av faktorer som paverkar varierande inleveranser.
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7 SLUTSATS OCH DISKUSSION

Rapportens slutsatser redovisas genom att hanvisa till syftet samt att besvara fragestallningen.
Vidare diskuteras resultatet och metoden. Slutligen ges ett forslag pa vidare studier kring att
jamna ut varierande inleveransvolymer inom dagligvaruhandeln.

7.1 Slutsats

Syftet med studien var att ta fram forbattringsforslag som leder till en effektivare planering av
inleveranser till lager inom dagligvaruhandeln. Studien har genomforts som en fallstudie pa
Dagabs lager i Géteborg. Studiens syfte har brutits ned i tre fragestallningar:

e Hur fungerar inkop och lagerhantering pa Dagab i nulaget gallande
inleveranser?
| nulagesbeskrivningen redovisas i detalj hur inkdpsfunktionen pa Dagab fungerar.
Beskrivningen innehaller bland annat hur flodesplanerarnas dagliga arbete gar till.
Vidare redovisas lagrets uppbyggnad och det dagliga arbetet pa varumottagningen.

e Vilka problem och orsaker till varierande inleveranser finns det i nuvarande
arbetssattet pa Dagab?
Problemen som identifieras beskrivs i nuldgesbeskrivningen. | analysen har de
viktigaste faktorerna till problem kring inleveranser redovisats och analyserats
tillsammans med den teoretiska referensramen och benchmarkingen.

e Hur kan inkdpare inom dagligvaruhandeln skapa ett jamnare fléde av
inleveranser?
Utifran de problemfaktorerna som finns i analysen har rekommendationer
sammanstallts.

Flodesplanerarnas arbetssatt kan forbattras genom ett mer standardiserat arbetssatt.
Framforallt behovs ett stod for planering av stérre inkop sa som kampanier.
Hanteringen kring inleveranskoordinering behover ocksa standardiseras. Det
standardiserade arbetssattet maste anpassas efter verksamheten och branschen.

Informationsdelning ar mycket viktigt och behover styras pa ett kontrollerat och
strukturerat vis. Flodesplaneringen behdver dela information med varandra och 6ka
sitt samarbete. Flodet av varor kommer alltid vara ojamnt inom dagligvaruhandeln.
For att 16sa problemet rekommenderas tva olika inkopssatt, ett som féljer ordinarie
och ett andra dar endast det som verkligen behévs kops in. Den individuella
prestationsméatningen paverkar medarbetarnas prestationer positivt men kan hamma
flodesplanerarnas forstaelse for helheten. En rekommendation &r darfor att ge okat
fokus pa gruppens prestationer, vilket ocksa kan framja samarbetet.
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Flodesplaneringen och lagret skulle gynnas av en ékad forstaelse for varandras arbete.
Ett perspektiv dér hela kedjan tas i hansyn skulle bidra till ett mer proaktivt arbete.
Informationsdelning bor ske mellan de tva parterna pa ett strukturerat vis. Ratt
information ska na ratt mottagare. For att ytterligare starka helhetsperspektivet bor
mojligheterna att anvanda TCO 6vervéagas. TCO gor att hela kedjans aktiviteter maste
samverka samt att ett basta beslut ska tas utifran hela kedjans aktiviteter. Problemet
kring att inleveranser levereras samtidigt kan I6sas genom ett mer eller mindre fast
schema for tidslossning. Forsta steget borde vara att schemalégga de leverantérerna
med storst leveranser.

7.2 Resultatreflektion

Resultatet ar relativt 6vergripande. Rekommendationerna presenterar olika synsatt och
arbetsmetoder som behover forandras for organisationens fortsatta framgang. Resultatet
belyser de faktorer som ar viktiga att arbeta med for att astadkomma en stérre jamnhet och
kontroll 6ver inleveranser. Synsatten och arbetsmetoderna har inte nagra exakta riktlinjer hur
de ska genomforas. Resultatet bor ses som en indikation inom vilka omraden som atgarder
kravs. Att till exempel infora ett standardiserat arbetssatt &r viktigt for 6kad stabilitet och
mdjlighet till utveckling men hur arbetssattet ska se ut har inte redovisats.

Faktorerna &r alla genomforbara med olika tidshorisonter. Det kommer dock att kravas
mycket arbete. Ett stort engagemang fran ledning och personal ar nédvandigt. For att cka
forstaelsen i hela kedjan ar det viktigt att relevant information sprids i organisationen. Inom
alla faktorer finns en mer eller mindre hdg svarighetsgrad. Till exempel att planering kring
kampanjer idag framst sker enskilt kan enkelt &ndras genom att infora ett forum dar alla
flodesplanerare behdver skriva in sina kommande volymer. Daremot att utveckla ett
standardiserat arbetssatt kommer att ta lang tid. Alla arbetsmetoder behdver dokumenteras
och utvérderas. Det kommer att behévas talamod och stod for att genomfora atgarden.

Innan arbetets start formodades ett problem vara att leverantérer levererar pa fel dag. Under
arbetets gang insags att det inte var ett stort problem. For lagret hade det foga betydelse
eftersom leveranserna slas ut jamn 6ver tid. Flodesplaneringen upplevde inte heller detta som
ett stort problem. Blir det problem sa beror det pa att det bildas restnoteringar ut till butik.
Det &r daremot inte ett stort problem for inleveranserna till varumottagnigen.

7.3 Metodreflektion

Studiens empiri baseras pa ett flertal intervjuer som har sammanstallts. Informationen fran
intervjuerna anses palitliga eftersom de som arbetar med problemen dagligen ocksa har storst
insikt. Viktigt att ha i atanke &r att intervjuerna kan spegla personliga asikter samt att de som
intervjuades inte sékert hade ratt kunskap. Genom att intervjua flera personer kring samma
fragor har beddmningen gjorts att det insamlade materialet under intervjuerna ar palitligt. Det
insamlade materialet har bedomts efter huruvida informationen &r en generell eller individuell
uppfattning. Informationen som samlades in under empirin har analyserats och jamforts.
Flodesplanerarnas chef har dven validerat det insamlade materialet. Rapportens forfattare har
under hela arbetets gang haft en kontakt med foretaget for att sékerstalla palitligheten. For att
undvika att personliga asikter speglat resultatet hade fler observationer kunnat goras.
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For att tydligare kunna pavisa var kostnader och problem uppstar borde en vardeflodesanalys
gjorts. Resultatet hade gynnats av att folja en eller flera varors vag fran inkdp fram till
varumottagningen. Ytterligare hade det varit av intresse att granska hur stor forlust en
frangaende kvantitetsrabatt ger upphov till. Detta for att stalla forlusten i forhallande till de
kostnader som uppstar i form av extrahanteringar pa lagret eller restnotering till butik. En
sadan analys hade styrkt mojligheten att ha tva olika inkGpsmetoder.

Litteraturen har valts ut med noggrannhet och litteraturen har jamforts sinsemellan. Det har
noterats att det finns en brist kring litteratur inom dagligvaruhandelbranschen. Fa studier har
hittats och sarskilt kring inleveranser. Det verkar vara ett vanligt problem inom branschen att
fa in sina inleveranser pa ett effektivt satt samtidigt som inleveranserna maste vara mycket
kundanpassade.

Benchmarkingen skapade en storre forstaelse for hur en mojlig 16sning skulle kunna se ut.
Studiens tidsram begransade att endast en benchmarking var mojlig att genomfora. Resultatet
och analysen hade kunnat bli djupare om fler féretag hade studerats. Det hade aven varit av
intresse att studera mer av foretagets inképsfunktion.

7.4 Forslag pa vidare studier

Studien omfattar en grundlaggande kartlaggning av nuvarande tillstand. Ojamnheterna i
inleveranserna staller till problem och det finns flera faktorer att arbeta vidare med. Ett forsta
steg &r att analysera de olika faktorerna for att sedan vélja den faktorn som &r viktigast att
arbeta vidare med. Studien ser ett flertal omraden som skulle behévas ga djupare in pa.
Forslag pa vidare forskning:

Planering pa totalniva

Implementering av tidslossning
Utformning av tva olika inkdpsmetoder
Implementering av TCO
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Bilaga 1 — Prioriteringslista och val av intervjupersoner

Prioritering Titel

1 Inleveranskoordinator

Controller (lager)

Lagerchef

Arbetsledare for varumottagningen

Medarbetare pa varumottagningen

Systemansvarig for E3Trim

Flodesplanerare

Flodesplanerare

Flodesplanerare

NN NN R W N

Flodesplanerare
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Bilaga 2 — Intervjumall, flodesplanerare

Bakgrund - 10 min
e Beskriv din roll pa Dagab

e Ur ditt perspektiv, hur skulle du beskriva Dagabs situation kring inleveranser i
Goteborg idag?

Dagliga arbetet - 20 min
o Hur ser dina arbetsrutiner ut gallande ink6p?
o Vilka faktorer grundar du dina inkép pa?
o Upplever du nagra svarigheter vid val av leveranstillfalle?
Vad skulle hjélpa dig i ditt dagliga arbete kring val av inkdp?
Vad innebér det att de olika lagren har ett maxtak for inleveranser?
Vilka leverantorer/varor anser du skapar storst problem kring inleveranser?
Hur stor insyn har du i hur datasystemen och verktygen fungerar?
o Ser du nagra begransningar i de datasystem och verktyg du anvander?
o Finns det ndgot du skulle behéva ha mer kunskap kring, ur ett
inleveransperspektiv?
e Hur anvéander du dig av INBCAP?
 Skulle du kunna beskriva hur ett stort inkop paverkar resterande delar av kedjan?
(lagret, andra FLP)
o Hur ofta hander det att dina leverantrer kommer pa fel leveransdag?
o Vilka atgarder gor du nar inte kommer pa ratt leveransdag?

Inleveranskoordinering - 15 min

Vad gor du nar du far till dig att det ar for stora volymer av inleveranser till lagret?

Vilka problem skapar stora inleveransvolymer for er pa FLP?

Hur lang tid innan kan du se att det kommer bli stora inleveransvolymer?

Nér du ska kopa stora volymer, hur vet du att det finns plats?

Hur ser samarbetet ut med lagret?

o Finns det nagra potentiella forbattringar?

e Hur fungerar samarbetet med Mia Adelbjer vid for hoga inleveransvolymer?
o Vilka steg brukar foljas?

e Vad blir problemen for dig nédr inleveransvolymerna &r for hdga?
o Hur tanker du annorlunda mot en vanlig kdpdag?

Framtid - 15 min
e Vad innebar proaktivt arbete for dig?
o Hur tror du att ditt arbetssatt skulle férandras om det blev mer proaktivt?
For- och nackdelar?
e Vad tror du &r I6sningen for Dagab att skapa ett jamnare fléde av inleveranser?
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Bilaga 3 — Intervjumall, lagerchef

Bakgrund - 5 min
o Beskriv din roll pa Dagab
o Ur ditt perspektiv, hur skulle du beskriva Dagabs situation kring inleveranser i
Goteborg idag?

Siffror - 10 min
« Hur manga pallar tar ni emot dagligen pa koloniala lagret Géteborg?
« Siffror pa fyllnadsgrad i lagret?
e Hur manga portar?
« Hur anvander ni era buffertplatser? hur manga har ni i snitt?
 Finns det data for hur mycket inleveranser/dag under ca 1 manad?
o Vad innebar det nar lagret far roda siffror?
o Hur ofta hander det?
« Vilka dagar kommer det mycket inleveranser pé en vecka? Ménad? Ar?

Forstaelse av hur lagret ar uppbyggt - 15 min

« Pavilka faktorer ar ert lager uppbyggt gallande varor?
o Kategorisering av varor? Tex de som plockas ofta, har stora volymer etc.
o Hur fungerar det? Forbattringar?

« Skulle flytande pallplatser att fungera pa Dagabs koloniala lager?

o Nér och varfor tar buffertplatser slut?
o Skulle ni kunna l6sa att buffertplatser ar mer tillgangliga?

e Hur fungerar ert systemstod?

« Vilka problem skapar stora inleveransvolymer for er pa lagret?

Inleveranskoordinering - 25 min
e Hur ser en dag ut ndr det kommer stora inleveransvolymer?
o Vilka problem finns det for lagret?
o Vilka atgarder gor ni/du nar problem uppstar?
o Hur ofta uppstar det problem med stora inleveransvolymer?
= Vilka dagar blir det oftast problem?
= Sarskilda tider pa aret?
= Uppfattning om vilka varor som vanligen skapar problem?
= Finns det nagot som hade underlattat arbetet for er? (forutsatt vid stora
inleveransvolymer)
e Hur lang tid innan kan du se att det kommer bli stora inleveransvolymer?
e Hur ser samarbetet ut med FLP?
o Ser du ndgon potential till forbattringar? Hur i sa fall?
« Hur ofta uppfattar du att leverantorer levererar pa fel dag?
o Vad blir atgarden?
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Bilaga 4 — Intervjumall, benchmarking

Matetal:
e Hur manga inleveranser (antal pallar) per dag?
Mater ni fyllnadsgrad, vad ligger den pa?
Antal inleveransportar?
Antal dagar i lager? Mater ni tacktid (omsattningshastighet)? Vad ligger den pa?
Hur ser era Oppettider for era inleveranser ut?
Vilken ledtid har era leveranttrer?

Inleveranser till lager:
e Har ni nagra svarigheter kring inleveranser?
Ar det ett jamnt flode in av inleveranser?
Om ni har det, hur fick ni det?
Om inte, hur hanterar ni det?
Hur paverkas er verksamhet om det blir stora inleveransvolymer? Har ni nagra
atgarder vid stora inleveransvolymer?
Anvander ni tidslossning? Hur i sa fall?
e Anvander ni er av proaktivt arbete kring inleveranser? Hur i sa fall?
e Samarbete lager och inkdp?

Inkop:
e Hur gor ni era bestallningar? Kundorder? Prognos?
Hur ofta omsatter ni er inleveransyta?
Har ni nagra sasongsberoende varor?
Har ni kampanjer eller sésong som paverkar storlek pa inleveransvolymerna?



