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Forord

Den femte terminen pa utbildningen Informationslogistik 4 180 hp pa CIL i Ljungby, utgors av kursen
Verksamhetsforlagt projektarbete 4 30 hp. Syftet med kursen ar att studenten ska tillampa de
kunskaper och fardigheter som utbildningen har gett och pa sa satt ge ett mervarde for bade
foretaget och studenten. For att bli examinerad kravs det, forutom praktiken, att en skriftlig rapport
lamnas in till kursansvarig samt att resultatet presenteras vid ett slutseminarie.

Jag valde att géra min praktik pa Stralfors Fulfilment i Ljungby, dar jag under hostterminen 2013 har
arbetat som resurs i ett projekt, med syfte att analysera nuvarande flode, identifiera
problemomraden och komma med férbattringsforslag.

Jag skulle vilja tacka alla anstallda pa avdelning 2615 pa Stralfors Fulfilment som alla har bidragit och
hjalpt till under projektets gang. Ett sarskilt tack till 6vriga projektdeltagare som under hela tiden har
gett mig betydelsefulla uppgifter och stéttat mig i arbetets gang. Tack dven till min
foretagshandledare Jan Svensson, som introducerade mig i projektet samt min lararhandledare
Hakan Sterner.

Ljungby, Hosten 2013

Kobert Andersson



Sammanfattning

Stralfors ar ett foretag med en grafisk tradition men ar numera verksamma inom omradet
informationsdverforing. De tar emot foradlar och skickar ut information genom de kanaler som ar
mest effektiva. Stralfors Fulfilment ar en av fyra divisioner som genom smarta supply chain l6sningar
utfor leverans av individanpassade produkter eller information till slutkonsumenter.

Jag har under min praktiktermin arbetat pa avdelning 2615 dar jag i rollen som projektresurs har
deltagit i NSC (Nordic Supply Chain)- projektet. Projektet startade hésten 2013 och ska i det langa
loppet generera resultat i form av ett nordiskt lager for kundens produkter, alltsa inga landspecifika
produkter som fallet ar idag. Detta projekt ar uppdelat i fyra faser, och mitt arbete har framférallt
handlat om fas 1. Denna fas innebar att titta pa nuvarande fléde, produktionslayout, lager och
rutiner for att hitta kortsiktiga forbattringar.

Resultatet av mitt arbete har genererat en ABC-klassificering av mellanlagret pa avdelning 2615.
Denna klassificering genomfors for att battre utnyttja de resurser man forfogar 6ver och lagga den
tid man har pa de artiklar som betyder mest. Genom ABC-klassificeringen frigér man yta genom att
minska antalet produkter som ar i arbete. | detta arbete har dven en ny fysisk uppmarkning
genomforts for att man lattare ska hitta artiklarna. Detta arbete innebar en del férandringar i
arbetssattet, darfoér har jag upprattat rutiner och prioriteringslistor for bade produktionspersonal och
produktionsledare. Dessutom har jag tillsammans med produktionsledarna ansvarat for utbildning
och genomgang av detta nya arbetssatt. Tillsammans med ABC-klassificeringen &r arbetet med
forslag pa produktionslayouter det arbete som har upptagit mycket tid. Jag har genom ett iterativt
arbete skapat tre forslag pa olika layouter, beroende pa hur langt man har kommit i arbetet med de
olika faserna av projektet.

Forutom ovan beskrivna resultat har jag genomfért en processpromenad (walk through) och en
workshop, for att identifiera mer generella problemomraden. Detta har resulterat i en aktivitetslista
for produktionsledarna i deras fortsatta forbattringsarbete.
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1 Inledning

I det inledande kapitlet beskrivs bakgrunden till uppdraget som projektterminen pa Stralfors
Svenska AB utgjorde. Aven uppdragsbeskrivning och ténkt resultat tas upp samt efter vilka
férutsdttningar projektarbetet har fortgdtt. Aven intressenter och disposition presenteras.

1.1 Bakgrund

Tidigt i mina praktikplaner valde jag att rikta in mig pa Stralfors som praktikplats. Detta gjorde jag
mycket pa grund av att jag hade god kainnedom om Stralfors, da jag tidigare arbetat dar och dven
haft Stralfors som mitt partnerforetag under de forsta tva aren pa CIL. Darfor var det inte heller
nagra problem nar jag fragade om de kunde tdnka sig att ta emot mig.

Kunden som arbetet utférs at ar idag uppdelat i fyra bolag (Sverige, Norge, Danmark och Finland).
Detta innebar att artiklarna som lagras, packas och skickas fran Stralfors ar landspecifika. Stralfors
har i flera ar forsokt paverka kunden i den riktning som skulle innebéra ett nordiskt lager, d.v.s. inte
landsspecifikt, och pekat pa vilka vinster man skulle kunna géra om detta forverkligas.

NSC (Nordic Supply Chain) projektet ar ett projekt som kunden tillsammans med Stralfors har startat
under hosten 2013. Detta ar ett projekt som forvantas avslutas under forsta kvartalet 2015, darfor
jag ska inga i arbetet som bedrivs i den forsta av sammanlagt fyra faser.

Detta arbete gors ocksa for att méta de nya kundkrav som Stralfors har fatt genom det nya avtal som
skrivits mellan parterna. De vill se att Stralfors arbetar &nnu mer proaktivt med effektivisering av
flodet och processerna. Darfér handlar mycket av det arbetet jag gér om just dessa angelagenheter.

| borjan pa projektet valde man att kalla projektet for ett NDC (Nordic Distribution Center), men
valde senare att byta namn till NSC, vilket ocksa dr det namn jag kommer anvanda i rapporten.

1.2 Uppdrag

Fas 1 i NSC-projektet handlar om att titta pa flodet, processer, produktionslayout, lager och rutiner.
Denna forsta fas gors internt inom Stralfors och behover ingen support fran kunden. Har ska jag
analysera nuvarande flode, identifiera problemomraden och komma med férbattringslosningar pa de
identifierade omradena.

NSC-projektet ska i det langa loppet generera resultat i form av ett nordiskt lager fér kundens
produkter. Dessutom ar det tankt att man ska gora stora forandringar och investeringar i
produktionsflodet och layouten da kunden lanserar en ny produkt under varen 2014. Detta ar ett
stort projekt som I6per Over tva ar, darfor maste jag avgransa mig till den s.k. fas 1, dar det handlar
om kortsiktiga forbattringar i flodet och produktionslayouten.

1.3 Styrande forutsattningar

| mitt arbete har jag I6pande fatt direktiv fran delprojektledare. Genom processkartlaggning,
intervjuer, observationer och workshops har jag kommit med férslag och l6sningar pa hur man, forst
och framst pa kort sikt, kan 6ka effektiviteten. Dessutom har jag analyserat nuvarande
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produktionslayout och kommit med forslag pa férandringar i produktionslayouten. Avgransningen i
mitt arbete blir, som jag beskrev ovan, fas 1 av projektet. Har handlar det om att kunna hitta
kortsiktiga forbattringar med de férutsattningar som redan erbjuds. Detta har varit ett iterativt
arbete vilket innebar att jag under hela arbetets gang har avrapporterat vad jag kommit fram till och
fatt feedback pa det. Jag har avrapporterat till delprojektledaren som jag har haft daglig kontakt
med, samt projektledare som jag ocksa har traffat regelbundet pa projektmoten.

1.4 Intressenter

Enligt mig finns det manga intressenter for arbetet jag har utfért pa Stralfors. Dessa intressenter
finns bade internt inom Stralfors men ocksa externt hos kunden. Eftersom Stralfors arbetar néra inpa
kunden och mer eller mindre &r en del av kundens organisation, anser jag att mitt arbete ar viktigt
dven for kunden. Aven om det arbetet jag har gjort inte har behdvt ndgon insats fr&n kunden, ar det i
det ldnga loppet de som kommer tjina pa de eventuella férandringar som kommer géras. Aven
internt inom organisationen kommer férandringarna géra nytta. Genom att effektivisera kan man
spara in pa operationella kostnader, vilket innebér positiva reaktioner och starkta forhallanden med
kunden. Att arbeta smartare kommer dven innebara mindre stress och “spring” for medarbetarna.

1.5 Disposition
| min fortsatta framstallning kommer jag ta upp féljande:

Inledning
Detta kapitel tar upp bakgrunden till mitt uppdrag pa Stralfors Fulfilment.

Verksamhetsbeskrivning
| detta kapitel presenteras Stralfors i stort, innan divisionen och avdelningen dar praktiken utforts
presenteras.

Litteraturanknytning
| detta kapitel presenteras den teori som har anvants och som ligger till grund fér analysen.

Genomforande
| detta kapitel presenteras tillvdgagangssattet och arbetsprocessen for praktikterminen pa Stralfors
Fulfilment.

Resultat
| detta kapitel presenteras resultatet av arbetet pa Stralfors Fulfilment.

Analys
| detta kapitel analyseras resultatet med hjalp av den teori som tidigare har tagits upp.

Reflektion
| detta kapitel reflekterar jag i stort ver mitt arbete och min praktiktermin pa Stralfors Fulfilment.



2 Verksamhetsbeskrivning
| detta kapitel beskrivs Stralfors Svenska AB:s verksamhet i stort innan en mer detaljerad
beskrivning av verksamheten och avdelningen ddr projektet utférts férklaras.

2.1 Stralfors

Stralfors ar ett sa kallat B2B (business-to-business) foretag. Stralfors tar emot information, féradlar
den och skickar ut den till sina kunders kunder genom de kanaler som de anser ar mest effektiva.
Foretaget har en grafisk tradition men dr numera verksamma inom omradet informationséverforing.
De anlitas av kunder med en stor kundbas for att pa ett effektivt satt hjalpa dem att kommunicera
med sina kunder (Stralfors, 2011).

Stralfors har verksamhet i de nordiska landerna, dar de ocksa ar marknadsledande. Den storsta
organisationen finns i Sverige och Ljungby, med ca 500 av totalt 1500 anstallda. De andra tre
landerna &r England, Frankrike och Polen (Postnord, 2012)

Stralfors ingar i Postnords koncern (se bilaga 1), vilket &r en sammanslagning av Posten AB och Post
Danmark A/S, som tradde i kraft 2009 (Postnord, 2011). Genom Stralfors erbjuder de foretag
informationslogistiktjanster och hjalpmedel for att effektivare kunna kommunicera med sina kunder
(Postnord, 2012).

Stralfors ar uppdelat i fyra divisioner (se bilaga 2), vilka ocksa utgor fyra fokusomraden (Postnord,
2012):

Affarskommunikation: 16sningar for effektiv och individanpassad kommunikation med stora
kundgrupper.

Data Management: informationsdatabasers utveckling och underhall.

Marknadskommunikation: I6sningar for fysisk och digitalt individanpassad
marknadskommunikation.

Fulfilment: supply chain I6sningar for att utféra leverans av individanpassade produkter eller
information till slutkonsumenter.

2.1.1 Fulfilment

Fulfilment &r en av de fyra divisionerna som utgér Stralfors. Denna division ar uppdelad i avdelningar
efter vilken kund man arbetar med. Genom Fulfilment vill Stralfors, i ett ndra samarbete med
kunden, analysera hela vardekedjan for att hitta den I6sning som gor skillnad for kunden. Detta kan
handla om allt fran inkdp, varumottagning, lagring, systemintegration, paketering och utskick till
vardehdjande eller skapande tjanster som returhantering och teknikverkstad. Manga ganger handlar
det om att ta 6ver hela vardekedjan, och lata kunden fokusera pa sin kiarnverksamhet (Stralfors
Fulfilment, foretagsbroschyr, 2013).



Fulfilment, med ca 200 medarbetare, dr den division som pa de senaste aren har vaxt mest inom
Stralfors, bada nar det géller nyanstéllningar och nya affarer (J. Svensson, personlig kommunikation,
2013-09-18). Denna division har de senaste aren forvarvat nya lokaler i anslutning till tidigare
lokalisering vilket gjort att man har samlat hela Fulfilment pa en gemensam yta. Detta har gjort att
man pa ett enklare satt kan flytta personal mellan de olika verksamheterna samt att man genom
ledig yta har chans att ta in nya affarer och kunder (J. Svensson, personlig kommunikation, 2013-09-
18).

2.1.2 Avd.2615

Forsta avtalet med kunden skrevs 2001 vilket gor dem till Fulfilments dldsta kund (J. Svensson,
personlig kommunikation, 2013). Denna affar sysselsatter ca 60 personer inom Fulfilment och
innehar en total yta pa 7000 m2. Denna kund &r ett bra exempel pa den affarsidé som Fulfilment har.
De befinner sig precis mellan kund och slutkund och har mer eller mindre tagit 6ver hela vardekedjan
at kunden for att de ska kunna fokusera pa sin karnverksamhet(J. Svensson, personlig
kommunikation 2013). Samarbetet har utvecklats fran att handla om traditionell logistik med
inkommande gods, lagring och utleverans till fler tjanster med exempelvis returhantering,
teknikverkstad, inkép och diverse rapporter (Stralfors, intranat, 2013)

2.1.3 NSC-projekt

Kunden &r idag uppdelat i fyra bolag (Sverige, Norge, Danmark och Finland). Detta innebar att
artiklarna som lagras, packas och skickas fran Stralfors ar landspecifika. Stralfors har i flera ar forsokt
paverka kunden i den riktning som skulle innebéra ett nordiskt lager, d.v.s. inte landsspecifikt, och
pekat pa vilka vinster man skulle kunna géra om detta férverkligas.

NSC (Nordic Supply Chain) projektet ar ett projekt som kund tillsammans med Stralfors har startat
under hosten 2013. Detta ar ett projekt som forvantas avslutas under forsta kvartalet 2015, dar jag, i
rollen som projektresurs, ingar i arbetet som bedrivs i det forsta av sammanlagt fyra faser.
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3 Litteraturanknytning
| detta kapitel beskriver jag den teori som dr relevant fér det resultat som jag senare
presenterar.

3.1 Process

Det vanligaste sattet som en process brukar beskrivas ar “en kedja av aktiviteter”, man kan dock
ifragasatta om detta ar ett korrekt synsatt. En tydligare definition av process anses nagot av dessa
alternativ vara, enligt Ljungberg och Larsson (2001):

e Ensamling lankade aktiviteter som transformerar input for att skapa output.

e En kedja av aktiviteter som i ett dterkommande flode skapar varde for kund.

e Ett repetitivt anvant natverk av i ordning lankade aktiviteter som anvander information och
resurser for att utifran ett givet behov skapa det varde som tillfredsstéller behovet.

3.1.2 Processkartans tillvigagangssitt

Ljungberg och Larsson (2001) beskriver att ett av tillvdgagangssatten for att kunna forma en
processkarta ar det s.k. “walk through” eller processpromenad pa svenska. Detta innebér att man,
precis som det |ater, promenerar genom processen och langs vagen intervjuar personer som utfor de
aktiviteter som ingar i processen. De som &r ansvariga for kartlaggningen ar ocksa dem som sedan
grafiskt illustrerar processen. Tillvagagangssattet innebar att man inte behdver lagga resurser pa att
utbilda ett stort antal personer i kartlaggningsmetodiken, vilket gor att det gar snabbare att fa fram
en karta. Dessutom far kartan ett mer enhetligt utseende. Dock &r det bara den som har genomfért
kartlaggningen som far en total forstaelse for processen och risken finns att processen blir personligt
vinklad.

3.2 Forandringsarbete

Pa grund av den dynamiska varld med stora fordandringar vi lever i r organisationer standigt tvungna
att forandra och effektivisera sina verksamheter. Det kan bero pa en allt mer global marknad, med
fler konkurrenter och nya produkter eller tjanster. Men det kan ocksa bero pa 6kade kundkrav eller
att organisationens traditionella arbetssatt och roll ar 6verspelad. Kraven pa att prestera trots allt
mindre resurser ar storre och att bara 6ka takten racker inte, istallet maste man arbeta smartare
(Ljungberg & Larsson, 2001).

3.21 Olika forandringsformer
Beroende pa hur forandringen genomfors och skillnaderna mellan vad man férdandrar kan man
analysera den efter olika dimensioner.

Den forsta dimensionen bygger pa hur omfattande férandringen ar och om den uppfattas som
evolution eller som revolution. Nar forandringen dger rum under en langre tid med en langsiktig
utveckling och genom manga sma férandringar pratar man om evolution. Dessa manga, sma
forandringar leder ofta till en radikal férandring nar de sedan summeras. Nar en organisation utsatts
for manga okanda forhallanden vid exempelvis intrade pa nya marknader eller tillverkning av nya
produkter, maste en radikal férandring istallet ske pa kort tid, vilket innebar en organisatorisk
revolution (Jacobsen & Thorsvik, 2008).
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Jacobsen och Thorsvik (2008) menar vidare att en annan dimension ar om férandringen ar proaktiv
eller reaktiv, alltsa varfér forandringen sker. En proaktiv férandring bygger pa forvantningar om vad
som kommer handa i framtiden och vad man bor gora for att mota detta. En férandring som ar
reaktiv ar en reaktion pa férhallanden som redan har férdandrats. Det kan vara nagot som antingen
har intraffat internt inom organisationen eller i omvarlden.

Den tredje dimensionen handlar om forandringens innehdll, alltsa om den ar strukturell eller
kulturell. Foérandringar i strukturen handlar ofta om férandringar i arbetsfordelning, specialisering,
samordning o.s.v. medan kulturella férandringar handlar om att dndra attityder och asikter. Dessa
tva gar ofta hand i hand trots att det teoretiskt sett ar tva skilda typer av forandring (Jacobsen &
Thorsvik, 2008)

3.2.2 Planerad féridndring

Det perspektivet pa férandring som ar mest logiskt men som ocksa dominerar
forandringsperspektivet ar planerad féréindring. Detta perspektiv forutsatter att manniskan i stor
utstrackning sjalv kan bestdamma sin utveckling. Organisationer och méanniskorna i dem kan sjalva
vélja vilken strategi, struktur och kultur de ska ha for att bast nd de uppsatta malen (Jacobsen &
Thorsvik, 2008). Jacobsen och Thorsvik (2008) menar att enligt synsattet ar tanken att centrala
aktérer inom organisationen analyserar de interna och externa férhallanden som finns, for att sedan
dra upp en strategi, handlingsplan och sedan anpassa strukturen och kulturen sa den passar den
valda strategin. Denna rationella beslutsprocess innehaller foljande faser:

1. Det sker en férandring eller organisationen forvantar sig att det ska ske en forandring. Ofta
handlar det da om utanfor organisationen, exempelvis forandrad teknik eller efterfragan.

2. | de flesta fall 4r det da ledningen inom organisationen som analyserar och satter upp mal
efter vilka forandringar som har intraffat eller som férvantas.

3. Malen ar nu uppsatta, da analyserar man hur organisationen ska utformas for att kunna
mota nya utmaningar. Det galler att hitta ratt struktur, kultur och personalpolitik som
fungerar bast for de nya omstandigheterna.

4. Forandringen utfors med hjalp av uppsatta strategier.

For att planerad fordandring ska fungera finns det enligt Jacobsen och Thorsvik (2008) tre centrala
element som maste uppfyllas. Férsta elementet pekar pa att organisationen maste ha ett relativt
klart mal for vad den vill. Enligt andra elementet maste man ha relativt saker kunskap om tre viktiga
forhallanden: behovet av férandring, olika atgéarder och l6sningar och vilka effekter atgarderna ger.
Det tredje elementet pekar pa att forutsattningarna for att lyckas handlar om man lyckas genomféra
fordndringen sa som den planerades.

3.2.3 Forandringsmotstand

Att forandringen sker smartfritt ar inte sarskilt sannolikt, d@ manniskor sallan har tydliga mal,
fullstandig kunskap om problem och l6sningar pa dem eller vilka samband det finns mellan atgard
och effekt. Det ar svart att planera allt, speciellt eftersom forandringen oftast bygger pa ofullstdndig
information, vilket i sin tur leder till hdndelser som man inte kan forutse. Dessutom kan man rakna
med att man kommer méta motstand till férandringen nar man gar fran planering till realisering.
Motstand mot férandring ar inget ovanligt, utan istallet en ganska logisk reaktion fran manniskor
eller grupper (Jacobsen & Thorsvik, 2008). Det finns enligt Jacobsen och Thorsvik (2008) tio orsaker
till att det ofta uppstar forandringsmotstand:
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Fruktan for det okdnda

Man gar fran ett sakert till ett osakert tillstand. Man gar fran nagot man vet nagot om till att
stallas ansikte mot ansikte med det okdnda. Det tryggaste ar att halla hart i det man redan
har, for man vet aldrig vad man far.

Brytning av det psykologiska kontraktet

Forandringar i organisationen innebar ofta att det formella kontrakt som finns mellan individ
och organisation ocksa maste andras. En brytning av det formella kontraktet dr dven en
brytning av det psykologiska kontraktet, alltsa de oskrivha forvantningar som finns mellan
individen och ledaren. Dessa brytningar leder ofta till motstand da individen latt kan kdnna
sig lurad.

Forlust av identitet

Néar en individ har arbetet en langre tid i organisationen har den ocksa ofta skapat en speciell
identitet och byggt upp en kdnsla av att det man gor ar viktigt for organisationen. Vid
forandring kan denna upparbetade kansla brytas och individen kdnner att allt den har gjort
hittills har varit meningslost. En del av identiteten forloras nar organisationen férandras.

Den symboliska ordningen férandras

En forandring i organisationen innebar ofta att den symboliska ordningen andras. Det kan
exempelvis handla om att man har vissa kdnslor knutna till vart man utfér sina
arbetsuppgifter, att man kanner sig hemma pa ett visst stalle. Vid forandring kan
konsekvensen vara att du maste byta arbetsplats, vilket kan leda till motstand.

Makten férandras

Varje fordandring av en organisation innebar att dess makt kan fordndras. Minskat inflytande
och makt ar en orsak till motstand mot férandring.

Nyinvesteringar kravs

Fordndringar i organisationen kan komma att kosta pengar. Det kan handla om investeringar
i lokal, verktyg etc. Men det kan dven handla om att férandringar kraver att individer far ny
kunskap och kompetens. Kompetens som en del individer besitter kanske inte heller langre
behdvs i organisationen vilket innebdr motstand mot fordandringen.

Extraarbete

Fordandringsarbetet ar ofta nagot som maste genomféras medan de gamla aktiviteterna
pagar. Detta kraver ofta fler resurser, darfér reagerar manga med att de ar allt for
resurskravande.

Sociala band bryts

Vid férandring kan de social banden brytas och man kanske foérlorar kontakt med en kollega
som man har arbetat ihop med lange. Istdllet kanske man tvingas ur sin “comfort zone” och
tvingas arbeta med personer man inte vet nagonting alls om eller som man inte alls tal.
Personlig férlust

Forandring kan innebara ekonomiska konsekvenser for individen eller i varsta fall innebara
att jobb forvinner och att man blir arbetslos. Forandringar med konsekvensen att
organisationen blir mer slimmad kan innebara svarare karriarmajligheter och att klattra
inom organisationen blir svarare, vilket ofta leder till motstand.

10. Externa aktorer vill ha stabilitet
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Det ar inte bara inom organisationen det kan bli oroligt, utan dven externt kan man motas av
motstand. En forandring inom organisationen betyder ocksa dndrade omstandigheter for de
externa intressenter som finns.

De flesta forandringar moter motstand och man kan anta att ju storre forandringen &r och ju fler
manniskor eller grupper den paverkar desto storre blir motstandet. Darfor ar det viktigt att vdlja den
forandringsstrategi som ger minst motstand eller en strategi som gor att man kan genomféra
forandringen trots motstand.

3.2.4 Fordandringsstrategi

Enligt Jacobsen och Thorsvik (2008) finns det en mangd olika férandringsstrategier som har fungerat
framgangsrikt och dven om de i teorin kan skiljas at finns det en del gemensamma drag. Har foljer ett
antal punkter som kan hjalpa férandringsupplagget till framgang:

e Det ska finnas en kansla av kris m.a.o. en uppfattning av att det “gar illa om vi inte gor
nagot” och att forandringen behovs for att [6sa det.

e Det ska finnas en klar vision om vilka vinningar férandringen uppnar och detta ska
kommuniceras i hela organisationen.

o Lika viktigt ar det att kommunicera vad som ska férbli som det ar och pa sa satt minska
kdnslan av att “nu ska allt bli nytt”.

e Det ska finnas en stark allians bakom férandringen, pa detta satt mobiliserar man makt for
att stoppa eventuellt motstand. Viktigt ar att de som berors sarskilt av forandringen dras in i
denna allians.

e Processen som férandringen innebar ska inledas med sma steg och med hog sannolikhet att
lyckas. Nar dessa sma steg sedan lyckas ar det viktigt att kommunicera ut dem i
organisationen.

e Att standigt stryka under sambanden mellan forandringen och de positiva resultat man
uppnar ar viktigt, samtidigt som man tonar ner eventuella snedsteg.

3.3 ABC-Klassificering

Genom att dela upp de olika logistikinsatserna i en verksamhet kan man anvanda verksamhetens
resurser till sadant som ger storst effekt i forhallande till insats fran respektive resurs och betydelse
for verksamheten. Att dela in artiklar, kunder, leverantérer eller andra objekt i olika klasser kallas for
ABC-klassificering (Jonsson & Mattsson, 2011).

Vissa lagerlagda artiklar ar viktigare an andra. Det kan handla om att en del anvands till fler orders an
andra, vilket gor att det leder till besvikelse hos kunden om de tar slut. Andra har kanske ett storre
varde, vilket gor att ett for stort lager pa dessa artiklar blir dyrt. Att ABC-klassificera artiklar betyder
att man rankar dem efter nyttjandevarde m.a.o. utnyttjandegrad multiplicerat med varde (Slack &
Brandon-Jones, 2012). Det géller att man har hoég kontroll 6ver de artiklar som har en hog
nyttjandegrad samtidigt som man inte behdéver ha lika hég kontroll av de artiklar som har lag
nyttjandegrad. Denna klassificering bygger pa Paretos princip eller 80/20 regeln, vilket innebar att 20
% av artiklarna star for 80 % av tackningsbidraget. Man kan pa detta satt prioritera de artiklar som
star for det hogsta tackningsbidraget genom att exempelvis hoja lagerservicenivan eller
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sdkerhetslager, jamfort med de artiklar som star for det lagre tackningsbidraget (Jonsson &
Mattsson, 2011).

3.4 Produktionsuppligg

Det finns olika satt att organisera de resurser som finns i en verksamhet for att astadkomma
foradling av ramaterial till fardig produkt. Resultatet av hur man gor detta ar en struktur av
arbetsplatser och produktionsgrupper dar flodet av varor gar genom eller mellan (Jonsson &
Mattsson, 2011).

341 Funktionellt produktionsuppligg

Jonsson och Mattsson (2011) menar att det funktionella produktionsuppldgget kdnnetecknas av att
verksamhetens resurser organiseras efter vilken funktion de har. Det vill sdga att man placerar
arbetsplatser efter vilken funktion den har. Materialet forflyttas sedan fran plats till plats i olika
foradlingssteg. Upplagget passar bast i verksamheter som har ett brett produktsortiment dar
tillverkningen av artiklar gors i forhallandevis sma exemplar. Det positiva med detta upplagg ar att
det ar flexibelt da det Iatt kan anpassas till varierande produktmixer och volymer. Det ar dven mindre
kansligt for storningar eftersom det inom varje funktionell grupp finns andra produktionsresurser att
anvanda om en faller ifran. Ur negativ synvinkel ar detta upplédgg inte gynnsamt nar de galler
kapitalbindning och genomloppstider eftersom materialflodet blir svaréverskadligt och det kravs mer
géllande de interna transporterna.

3.4.2 Lineutformat produktionsupplagg

Tillverkning av samma artiklar eller i stora kvantiteter véljer man ofta lineutformat upplagg pa sin
produktion. Jonsson och Mattsson (2011) menar att man har organiserar produktionsresurserna i
ordning efter de olika stegen i foéradlingsprocessen. Eftersom resurserna organiseras efter
produkten/artikeln, kallas denna utformning ofta for produktlayout. Ett bra exempel pa vart denna
typ av upplagg existerar ar I6pande band produktion i exempelvis en monteringsverksamhet. Positivt
med lineutformat produktionsupplagg ar, tvdartemot funktionellt upplagg, den korta
genomloppstiden man kan astadkomma och den minskade kapitalbindningen som kan uppnas.
Daremot ar denna typen av upplagg kansligt for storningar och flexibiliteten ar begransad.

3.4.3 Grupporganiserat produktionsupplagg

Detta produktionsuppldagg hamnar mellan funktionellt och lineutformat produktionsupplagg. Har
organiserar man produktionsresurserna i grupper och det bygger pa att man grupperar artiklarna
efter likheter i tillverknings/féradlingsprocessen. Enligt Jonsson och Mattsson (2011) kdnnetecknas
ett sadant upplagg av att produktionsresurserna och arbetsplatserna grupperas kring en grupp av
artiklar. Detta produktionsupplagg har manga av lineutformandets fordelar med kortare
genomloppstider, 13g kapitalbindning och 6verskadligare materialflode. Kansligheten for stérningar
och flexibiliteten blir mindre da kopplingen mellan arbetsplatserna och stegen i flodet inte hanger
samman pa samma satt som vid linetillverkning. Dessa saker ar dock sémre an vad fallet ar vid
funktionella produktionsupplagg.
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3.5 Lean

Lean production handlar om att bara arbeta med aktiviteter som skapar varde for kunden, med ett
fokus pa att fa bort all form av sloseri. Det bygger ocksa pa att skapa ett engagemang och en
delaktighet hos alla i verksamheten samt kontinuerliga och systematiska forbattringar.
Sammanfattningsvis kan sagas att Lean handlar om ett satt att tdnka (Prevent, 2010).

3.5.1 58

Pa manga arbetsplatser finns ett aterkommande problem och detta &r att skapa samt behalla ordning
och reda pa sina arbetsplatser. Mycket av arbetstiden gar at till att leta efter material som behovs i
det dagliga arbetet och manga ganger kan oredan leda till direkta sakerhetsrisker. 5S &r en japansk
metod som ursprungligen utvecklades pa Toyota. De fem s:en bestar av sortera, systematisera,
stada, standardisera samt skapa vana (Prevent, 2010).

Sortera: | denna forsta fasen ska man fundera pa vad som verkligen behdvs i det dagliga arbetet, for
att sedan rensa bort det som inte ar nodvandigt, spara det som anvands varje dag och placera det
som anvands ibland ndra men utanfor arbetsstationen. Det galler att samla en grupp framfor en
arbetsstation och komma 6verens inom gruppen vad den anser vara ordning och reda. Diskutera
fram resultatet och se till att alla ar delaktiga, for att dt ska bli framgangsrikt.

Systematisera: Nar sorteringen ar klar géller det att skapa en struktur pa arbetsstationen. Varje sak
ska ha sin plats och genom att méarka féremal och platser kan man pa ett enkelt satt se vart varje sak
hér hemma och latt se om det ar nagot som saknas. Diskussion inom gruppen ar viktigt eftersom det
ofta handlar om att andra delar i verksamheten ocksa maste forandras, exempelvis kan det vara sa
att materialet maste férandras.

Stada: Denna delen av arbetet handlar om att man ska halla arbetsplatsen och allt som hor dartill
stadat och rengjort, detta p.g.a. att det alltid ska vara redo att anvdndas och da i basta mojliga skick.
Aven hér dr det viktigt att alla enas om lamplig staddniva fér att man ska kunna uppna den. Poingen
med att de som arbetar med utrustningen dven ska rengdra den ar att man da tidigt kan upptacka fel
och avvikelser.

Standardisera: Nar man val har fatt ordning och reda vill man garna behalla det. Hur man ska gora
detta ska man diskutera i arbetslaget och nar alla ar 6verens har man hittat en standard for hur det
ska ga till. Har ska man uppmuntra till standiga forbattringar, men se till att hela gruppen ar med pa
vad som hdnder nar standarden forandras. For att folk inte ska borja anvdanda egna standarder ar det
viktigt att alla vet vad som galler och inte faller ur ramen.

Skapa vana: Genom att tillampa 5S i det dagliga arbetet och hela tiden soka efter standiga
forbattringar skapar man vana. Men for att kunna gora det maste arbetslaget fa forutsattningar att
diskutera. En bestamd tid dar man traffas varje vecka for att stamma av laget och genomféra
forbattringar ar inte fel. Att utse en grupp med extra ansvar eller en 5S expert ar ocksa att foredra.

For att na resultaten med 5S som exempelvis effektivitet, antal fel, minskade materialforluster,
tidsbesparing, samverkan samt en renare och sakrare arbetsmiljo ar det viktigt med en ledning som
ar aktiv och stodjande i det kontinuerliga arbetet. Alla i verksamheten bor vara delaktiga och
samverka for att na fordelarna med att inféra 55 (Prevent, 2010).
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3.6 Workshop

Ofta ar det viktigt att arbeta i en grupp for att |6sa ett problem eller en uppgift, detta kan man l6sa
genom en kreativ motesform t. ex workshop. En workshop innebar stora fordelar jamfort med de
traditionella motesformerna eftersom det blir en mer demokratisk process dar alla far bidra. Detta
gor att deltagarna blir mer motiverade och pa sa satt ocksa aktivare (Eriksson, 2007). Det ska alltid
finnas ett definierat syfte och mal i en workshop och, oftast ar det workshopledaren som formulerar
detta. Eriksson (2007) menar vidare att det finns manga faktorer som maste fungera for att det ska
bli en lyckad workshop.

e Praktiska forutsattningar t. ex lokal, tidpunkt och langd pa workshopen.

e FOrmagan att fa igang kreativiteten hos deltagarna.

e FOrmagan att hantera gruppen sa att aven de tysta deltagarna gor sig horda.

e Deltagarnas kunskap, intresse och erfarenheter av det amnet som workshopen kretsar kring.

Det enklaste sattet enligt Eriksson (2007) att hoja kreativiteten och engagemanget hos deltagarna ar
att 1ata dem sta framme vid tavlan under idégenereringsfasen nar de skriver sina notislappar. Detta
ska goras under tystnad for att sedan diskutera de lappar som behover tydliggoras.
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4 Genomforande

| féljande kapitel beskrivs projektgenomférandet och min arbetsprocess.

4.1 Arbetsprocess

I min arbetsprocess har jag haft relativt fria hander. Jag har hela tiden fatt direktiv och hjalp av
projektledare och delprojektledare, vilka jag ocksa har avrapporterat till varje vecka. Eftersom jag,
innan mina studier, arbetade pa Stralfors Fulfilment i ca 6 ar, skulle jag vilja sdga att jag klev in pa min
praktikplats med valdigt goda kunskaper om hur verksamheten och avdelningen jag hamnade pa sag
ut. Detta gjorde aven att jag utan problem visste vem jag kunde vdnda mig till om jag stotte pa
problem. Jag kanner dven att jag utan storre problem har kunnat réra mig fritt i verksamheten och
prata med medarbetare och stélla fragor, eftersom jag har en bakgrund inom verksamheten.

4.2 Process och aktivitet

Trots att jag hade god forkunskap om verksamheten ansag jag att det basta vore att géra en process
och aktivitetskarta, dels for att fa en tydlig 6verblick 6ver verksamheten och dess aktiviteter, men
ocksa for att mycket kunde ha férandrats under min franvaro. Denna process/aktivitetskarta
skapades genom observation, intervjuer och tidigare kunskaper om verksamheten och dess
aktiviteter. Detta gav mig en klar bild 6ver verksamheten och jag kunde pa sa satt aven borja
identifiera problemomraden.

4.3 ABC-analys/Klassificering

Tidigt i projektet bestamdes att mellanlagret skulle ABC-klassificeras p.g.a. att man ville att
produktionen skulle ldgga sin tid och sina resurser pa de artiklar som har hogst frekvens. Mellanlagret
ar det lager som innehaller de produkter som ar i arbete, alltsa de artiklar som har packats men som
vantar pa ett order expedieras och skickas ivag.

Arbetet med att géra en ABC-analys innebar att jag fick sitta mycket med affarssystemet och arbeta
med och tolka data for att fa en sa korrekt analys som mojligt. Denna analys innebar, forutom att
studera frekvens pa artiklarna, dven en ren fysisk genomgang av dem for att veta hur de ser ut och
vilken storlek dem har. Enkelt beskrivet var jag alltsa dven tvungen att lara kdnna artiklarna. Eftersom
kunden ar uppdelad i fyra bolag, vilka representeras av fyra lander (Sverige, Norge, Danmark och
Finland) handlar det om ca 700 artiklar.

Nér data pa artiklarna var framplockad skulle jag nu klassificera dem efter vilken frekvens dem hade.
Detta gjorde jag efter Paretos 80/20 regel, vilket innebar att 20 % av artiklarna ska sta fér 80 % av
den totala forbrukningen, det ar dessa artiklar som blev A-klassade.

Detta nya arbetssatt var inget som vi ville slanga rakt i ansiktet pa medarbetarna, darfér ansag vi att
vi borjar smatt for att sedan ta del av medarbetarna reflektioner och pa sa satt gbra en utvardering.
Vi startade med en liten del av den totala produktionen, men dnda en del som alla ar inblandade i,
d.v.s. de artiklar som skickas som brevfoérsandelser.
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4.3.1 Utbildning ABC-Klassificering

En ABC-klassning kan Iata teoretiskt enkel, men i praktiken kan det vara svart att ta till sig detta nya
arbetssatt. For att fa med s3 manga som mojligt i arbetet gjorde jag ett antal sidor i en Powerpoint
presentation déar jag pa ett enkelt satt forklarade varfor vi gér den, hur vi gor den och avslutar med
kommentarer fran personalen for att fa deras input och asikter.

4.3.2 Rutin ABC-Klassificering

For att fa arbetet med ABC-klassningen att fungera dven i framtiden har jag upprattat tva rutiner,
dels en for produktionspersonalen samt en for produktionsledarna. Férutom detta har jag aven gjort
prioriteringslistor for varje land, dar de pa ett enkelt satt kan se vilka artiklar som ska prioriteras. Det
ar av stor betydelse att produktionsledarna regelbundet gor uppféljning pa artiklarna, da variationen
i frekvensen hos vissa artiklar ar stor. Produktionspersonalens rutin kan vara bra att ha vid rotation
och nyanstéllningar, da man snabbt kan komma in i arbetet med ABC-klassning och vilka artiklar som
ska prioriteras.

4.5 Workshop

Input fran de manniskor som arbetar i verksamheten ar A och O i ett forandringsarbete. Dels ar det
dem som ar experter nar det géller de dagliga rutinerna, flodet, artiklarna och deras asikter ar av stor
betydelse. Men dven for att férandringen ska méta sa lite motstand som mojligt ar det viktigt att de
kdnner sig delaktiga i arbetet med att forandra verksamheten som de arbetar i.

| detta arbete delade vi in produktionen i tre grupper d.v.s. tre workshoptillfallen, dar vi gav en kort
presentation om varfor vi gor detta och hur det ska ga till. Vi delade upp tavlan i fyra olika kategorier
och varje deltagare fick ett hafte med post-it-lappar dar de under 15-20 minuter skulle skriva minst
en sak géllande varje kategori, for att sedan ga upp till tavlan, fasta lappen dar den hér hemma och
forklara sin tanke eller idé.

4.4 Produktionslayout

Ett arbete som har pagatt under hela min praktiktermin ar arbetet med att férbattra flodet fran
leverans av ramaterial till en artikel som ar fardigpackad och klar for leverans. Detta flode bygger
mycket pa hur produktionslayouten ser ut. Darfor fick jag tidigt i projektet uppdraget att se 6ver vad
man kan gora med nuvarande férutsattningar, samt att titta pa vad man kan gora framover nar det
géller en verksamhet som bygger mer pa ett conveyor och rullandebana koncept. Detta arbete har
tagit en stor plats i mitt arbete under praktikterminen, da det &r mycket att tanka p3, vad géller
totalyta, arbetsplats yta, medarbetares input och majliga investeringar och kostnader. De
layoutférandringar som jag har kommit fram till har skapats genom ett iterativt arbete, dar jag
genom hela arbetet fatt feedback fran projektledare, produktionsledare och personal.

19



5 Resultat

Hdr beskrivs resultatet av mitt arbete pa Strdlfors. Jag har tagit med en del figurer i
resultatdelen for att underldtta fér Idsaren.

5.1 Process/Aktivitetskarta

Genom att gora en processkarta kunde jag borja ga igenom flédet steg for steg och genom
observationer, intervjuer och tidigare kunskap borja identifiera olika flaskhalsar och
problemomraden. | denna karta syns de olika problemomradena som nummer, och jag tankte ga
igenom dem en och en for att tydliggora varje problemomrade (se figur 1).

Figur 1
Process/Aktivitets-karta
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1. Test plockas fran gods
| dagsldget nar det anldnder en ny sdandning fran leverantor, ska en viss procent av denna nya
batch plockas for att ga igenom ett test. Detta test gors for att kontrollera kvaliteten pa bade
hard- och mjukvara. Att man ska plocka test fran varje pall motiveras med att man vill ha en
spridning pa de olika serienummer som pallen innehaller. Men ndr man undersoker saken
narmre marker man att pallens serienummer inte ar i féljd och darfor behéver man inte
heller plocka en viss procent fran varje pall. Darfor har jag foreslagit att man istallet levererar
hela/obrutna pallar till test.

Att genomféra denna andring av rutin ger foljande vinster:
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e Jamnare flode: pa grund av att denna aktivitet kraver stor yta i lasthuset &r man idag
tvungen att forvara fardigt gods inne i produktionen. Detta leder till att den
producerande personalen far hjalpa till att lasta det fardiga godset.

e Resursutnyttjande: personal far fokusera pa att producera nar man slipper lasta bilar
och plocka test.

e Sikerhet: slipper chaufférers “spring” inne i produktionen for att hamta fardigt gods.

e Frihet/flexibilitet: storre produktionsyta, vilket ger stérre frihet och flexibilitet vid ny
produktionslayout.

e Effektivisering: minskar hantering avinkommande gods fran 7 ggr — 4 ggr.

e Helpallsloésning: denna forvinner nar vi ska bryta upp pallarna for att plocka test.

e Sparbarhet: blir enklare ndr man inte bryter upp pallarna. Vilket serienummer som
tillhor vilken pall (inventering).

Inleverans pa hoglager

Denna aktivitet gar jag inte in tydligare pa, da det dr ett omrade som man redan arbetar pa
att effektivisera. Jag ville &nda ta med det som ett problemomrade pa min karta, da jag anser
att in/utleverans fran hoglagret ar for ineffektivt. Detta &r en aktivitet som borde kunna
skotas mer automatiserat med redan befintligt affarssystem och pa sa satt bli mer effektivt
samt minska fel som ofta beror pa den manskliga faktorn, da det i dagslaget skots manuellt.

Signal fran forbrukande till forsérjande enhet

Vid materialbrist gar det en signal fran den férbrukande enheten till den férsérjande enheten
om att material maste koras fram, alltsa fran produktionspersonal till lagerpersonal. Denna
signal tar sig uttryck pa olika satt, antingen genom ett telefonsamtal, fysiskt méte eller
genom en bestallningsmall. Det ultimata vore har att man gor en tydlig rutin pa hur
bestallning av material gérs och enligt mig kan man anvanda sig av den redan befintliga
bestallningsmallen. Man kan ocksa forséka samordna dessa bestéllningar 2-3 ganger/dag och
utse nagon eller nagra som alltid skoter bestallningarna genom bestéllningsmallen. Pa sa satt
minskar man spring efter telefoner eller lagerpersonal och den férsérjande enheten kan fa
en tydligare 6versikt pa vad som ska koras fram och enklare planera sin tid.

Ramaterial plockas for packning

Problemet med denna aktivitet handlar mycket om att de som star och packar artiklarna har
for langt till det material som behovs for att packa fardigt en artikel. Artiklarna som packas ar
sa pass manga och med flera uppséattningar av ramaterial, vilket gor att mycket tid gar at att
samla material. Detta leder ofta till stress och frustration eftersom de som packar kdnner att
mycket av den tiden de lagger pa att samla material hade de egentligen behovt lagga pa att
packa. Detta ar en stor anledning till att vi har tittat narmre pa hur produktionslayouten och
flodet ser ut (se forslag pa produktionslayout nedan).

Fardigpackade artiklar placeras pa mellanlager

Mellanlagret ar det lager av artiklar som ar placerat mellan packningsstationerna och
orderexpedieringsstationerna (se figur 4). Nar en artikel ar fardigpackad ldggs den pa en pall
som sedermera placeras pa mellanlagret dar den sedan plockas av de som orderexpediera
artikeln. Problemet hér ar att det ofta kan vara rérigt pa mellanlagret, da det inte finns nagra
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uppmarkta platser for respektive artikel. Dessutom har man byggt alldeles for mycket lager
pa manga artiklar, vilka kan bli liggandes under en langre tid, ddrav ABC-klassificeringen (se
nedan). Manga av packningsstationerna har ocksa for langt avstand till det mellanlager dar
de ska placera sina fardigpackade artiklar, vilket tas upp i de forslag pa layoutférandringar
som presenteras nedan.

6. Artikel plockas fran mellanlager
Nummer 5 och 6 flyter in i varandra, da det dven har handlar om att mellanlagret ar daligt
uppmarkt och att det ibland kan leda till svarigheter att hitta den artikel som man ska
orderexpediera. Aven hir handlar det om att m&nga av de stationer som anvénds for att
orderexpediera har for langt till mellanlagret vilket innebar att onddig tid laggs pa att hamta
artiklar att expediera. Aven detta problemet finns det |6sning pa i de forslag pa
produktionslayouter som presenteras nedan.

7. Kontrollrdkning av pall
Allt gods som skickas till Norge maste tullas in eftersom de inte ar med i EU. Darfor ar det
extra viktigt att Stralfors har koll pd hur mycket gods och vilket gods som finns pa varje bil.
Kontrollrdkning av godset ar darfor en nodvandighet, men det kan goras pa ett effektivare
satt an vad som gors idag. | dagslaget raknas pallarna som skickas till Norge tre ganger. De
forsta tva gadngerna raknas de av produktionspersonalen varpa de manuellt dokumenterar
vilka och hur manga artiklar, samt hur manga pall som ska skickas. Den tredje gangen
kontrollraknas pallarna av en administrativ personal som gar efter det dokument som
tidigare sparades ner. Detta ar ett arbete som ar valdigt resurs och tidskrdavande. Efter
patryckningar gillande detta problem har man redan bérjat titta pa en alternativ [6sning.
Detta alternativ innebar att man anvander sig av en funktion som finns i affarssystemet, som
bygger pa att man kan 6ppna och stinga pallar allteftersom de ar klara att skickas. Denna
|6sning betyder att personalen inte langre fysiskt behéver rakna vad som ligger pa pallarna
och hur manga pallar det ar, utan det gor istéllet systemet at dem.

5.2 ABC-analys/Klassificering

Arbetet med att ABC-klassificera artiklarna har enligt mig varit tvadelat, med en del som bygger
mycket pa teori och statistik och en del som ar mer praktisk och verklighetsférankrad. Darfor anser
jag ocksa att det ar viktigt att lika tid 1aggs pa bada dessa delar, for att fa det att fungera. Jag har
ocksa valt att dela upp dessa delar i tva olika steg.

5.2.1 Steg 1

Det forsta steget i arbetet med ABC-klassificering handlar om datainsamling. De data som jag
anvande for att kunna ABC-klassificera artiklarna pa mellanlagret hamtade jag fran affarssystemet
som anvands i verksamheten. Dar valde jag en tidsperiod som jag ville titta pa (se figur 2).
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Nu har jag fatt fram de data som jag vill undersoka narmre s.k. radata som inte ar bearbetat pa nagot
satt, forutom att det ligger inom en viss tidsram. For att kunna bearbeta den data som jag har fatt
fram anvande jag Excel som verktyg (se figur 3).

Figur 3
Hd9-v- 5 Book! - Microsoft Excel ‘ | ol 2
Home | Insert  Pagelayout  Formulas  Data Review  View Design 2] 0 o B
_3 * u Calibii oAy ==l ¥ SiwepTet Custom . ﬂ ﬁ _l;% E- ;‘ /I\ z A_umsum' % [ﬁ
133 Copy ™ e . @ Fill =
Pavste fFonnat Painter BIU-|L- o A | FE o] Merge & Cente EE o S E;Tnﬂgﬁwla" a;ﬁ;:g\aet' St;ee‘:' Ins'ert DEI-EtE For'mat 2 Clear = IE\‘IJtEerL ?e'r:ct&'
Clipboard Fl Font Fl Alignment Fl Number 1 Styles Cells Editing
I N10 - F | [@antal)/45 o v
G H | ] K L M / N \ E
1 |Namn v| Anv| Serviv| Totalserviv| Distributiir| Total distributi v Total distribution and service| v Daglig forbrukting =] [
2 |PLC (Power line Communicaton) 9166,00 24,00 219 984,00 0,00 219984, 203,69
3 |Scart cable 42,00 8,73 367,50 42,19 1771,98 213948 0,93
4 |IF cable 25m 75500 24,75 18 686,25 0,00 18 636, 16,78
5 |2-way splitter 350,00 8,73 3062,50 42,19 14 766,50 1782940 7,78
& |Adapter + Power cable [TSD81HD 276,00 9,50 2622,00 124,09 3424384 36 870, 6,13
7 |HDMI cable 217,00 8,73 1898,75 42,19 9155,23 11053 48 4,82
8 |Adapter +Power cable HD PVR 101-5T 1739,00 9,50 16520,50 124,09 215792,51 23231301 38,64
9 |Adabter + Power cable HD106-5 299,00 9,50 2840,50 42,19 12614,81 15435, 6,64 L
10 |RGB cable 1,00 8,75 875 42,19 42,19 30,9 0,02
11 |Network cable 174,00 875 1522,50 42,19 7341,06 9863,56 3,87
12 |Adapter + Power cable HD CDC3000-S 141,00 8,75 123375 42,19 5948,79 7182,54 3,13
13 |Adapter + Power cable HD PVR 5720SX 269,00 9,50 2555,50 124,09 33380,21 3593571 5,98

Nar jag hade exporterat data till Excel kunde jag dar arbeta fram den information som jag behévde
for att kunna klassa artiklarna efter frekvens, dar daglig forbrukning ar den parametern som jag
anvande for att ABC-klassificera artiklarna.

5.2.2 Steg 2

Precis som beskrivet ovan, anser jag att detta arbete ar tvadelat och detta andra steg handlar om ett
mer praktiskt arbete som maste genomforas. Har handlar det om att ga ut i verksamheten och titta
pa de artiklar som ska klassificeras och rent praktiskt gora uppmarkning pa vart respektive artikel ska
sta och hur manga som far packas pa lastbararna och vilken lastbarare man ska anvanda sig av.
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e Uppmarkning: Nar det galler uppmarkning var jag tvungen att titta pa den kvantitet som de i
dagslaget packade pa en pall eller i en l1ada, for att kunna avgdra hur manga
golvplatser/hyllplatser varje artikel skulle fa. Jag satte en begransning i golvet (se bilaga 3)
eller pa ladan (se bilaga 4) i hur manga som fick packas av varje artikel, allt efter hur den
dagliga forbrukningen av just den artikeln sag ut.

e Lastbarare: Eftersom en av anledningarna till ABC-klassificeringen var att spara yta, borjade
vi fundera pa alternativa lastbarare. Jag kom fram till att vi skulle testa att anvanda en
hyllvagn for de B och C artiklar som inte kravde sarskilt mycket plats (se bilaga 5).
Investeringen i dessa resulterade i att vi sparade in pallplatser samt att vi skapade ett mer
ergonomiskt hjalpmedel, for bdde packningspersonalen och orderexpedieringspersonalen.

5.2.3 Klassificerings/Prioriterings-lista

Aven om personalen har en relativt bra uppfattning om vilka artiklar som har hogst frekvens,
bestamde vi att vi trots det skulle gora en lista som visar klassificeringen och prioriteringen pa alla
artiklar (se bilaga 6). A-artiklar ar de artiklar som har hogst frekvens och ska darfor alltid prioriteras.
Listan innehaller, férutom prioritering pa A-artiklarna, dven en begransning pa hur stor respektive
liten kvantitet varje A-artikel ska ha pa mellanlagret. Detta gjordes p.g.a. att man inte ska
Overproducera en A-artikel nar det egentligen ar en annan A-artikel som behéver uppmarksammas.
Né&r det géller B och C-artiklarna, sa ska dessa inte behandlas pa samma satt som A-artiklarna. Dessa
artiklar ska prioriteras tva dagar i veckan och vi satte en grans pa hur manga det ska finnas pa lager
for att det ska racka till nasta prioriteringstillfalle (se bilaga 6). De artiklar som har en daglig
forbrukning pa under en om dagen, klassificerades som D-artiklar. Dessa artiklar ska bara goras nar
det kommer en order pa dem, de ska va s.k. on-demand artiklar. Denna klassificerings och
prioriterings-lista ar nagot som kan anvandas varje gang en ny genomgang av klassificeringen och
prioriteringen gors.

5.2.4 Rutin ABC-Klassificering

En ABC-klassificering ar nagot som kommer dndras med tiden, eftersom frekvensen pa de artiklar
som ar klassificerade kommer férandras och dven férsvinna. Darfor ar det viktigt att arbetet med
ABC-klassificeringen ar fortlopande. Darfor skrev jag tva stycken rutiner, dar den ena rutinen ar riktad
mot produktionspersonalen (se bilaga 7) och den andra riktar sig till produktionsledarna som ar
ansvariga for ABC-klassificeringen (se bilaga 8). Det som skiljer den andra rutinen fran den forsta ar
att jag i den andra rutinen, som ar riktad till produktionsledarna, valde att ta med en beskrivning pa
hur man tar fram statistik fran affarssystemet och hur man sedan arbetar med den i Excel.

5.2.5 Utbildning ABC-Klassificering

Nar vi startade med pilotprojektet pa ABC-klassificeringen (brevforsandelser), gjordes detta med
endast en kort introduktion till personalen om vad ABC-klassificering ar. For att personalen skulle bli
mer medvetna om varfor vi gér denna férandring i arbetssattet och hur den ska ga tillvdga, valde jag
att satta ihop en enkel Powerpoint presentation som forklarar detta (se bilaga 9). Eftersom all
personal redan har arbetat med en liten del av klassificeringen, kan denna utbildning likval ses som
en slags workshop eller uppfoljning pa arbetet som gjorts, dar personalen far komma med sina egna
reflektioner.
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5.3 Workshop

| forandringsarbetet har vi arbetat efter en enkel modell, dar man ska folja ett antal trappsteg for att
de forandringar som presenteras ska kunna genomforas sa smartfritt som mojligt (se bilaga 10).
Givetvis ar detta ett iterativt arbete, vilket innebar att man far ga tillbaka i trappstegen om man
marker att de inte uppfylls. Att samla personalen for en workshop var en del i detta arbete.

For att samla personalens input och for att se om vi tankt ratt nar det galler layout och
flodesforandringar delade vi in produktionen i tre grupper och hade en workshop for varje grupp.
Workshopen startades med en presentation om vad en workshop ar for nagonting, vilket syfte den
har och varfor vi genomfér den. Denna workshop styrdes av fyra kategorier (se bilaga 11) och innebar
att varje deltagare fick varsitt hafte med post-it-lappar dar de under 20 minuter skulle skriva minst
ett problem eller forbattringsatgard om varje kategori. Darefter skulle de var och en ga fram till
tavlan, fasta lappen vid ratt kategori och férklara narmre vad man menade med det man har skrivit
(se bilaga 12). Under tiden dokumenterades allt som sades, for att en uppfoljning skulle vara maijlig.

5.3.1 Aktivitetslista

De problem som dokumenterades under workshopen diskuterades sedan av mig tillsammans med
produktionsledarna och tillsammans sammanfattade vi det i en aktivitetslista (se bilaga 13). Denna
aktivitetslista kommer anvandas som en vagledning for fortsattningen av projektet, dar vi har
grupperat de olika problemen efter vilken kategori de faller under. Dessutom har vi delegerat ansvar
for de olika aktiviteterna och satt en tidsplan for nar de ska vara genomférda.

54 Fléode & Layout

Tidigt under min praktikperiod, fick jag uppdraget att borja skissa pa olika produktionslayout
forandringar som ska gora att flodet effektiviseras. Fas 1 av NSC-projektet handlar om att
effektivisera flodet med de forutsattningar som rader nar det géller artikelstruktur, samt att inte
behdva gora for stora investeringar for att forverkliga det. Det forsta jag fick géra i detta arbete var
att fa en tom ritning pa lokalen, som jag sedan kunde bdrja skissa pa och férsdka fa fram den
ultimata produktionslayouten nar det géller befintlig lokal. Jag har dven skissat pa layoutforslag for
fas 2 och 3 i projektet, dar férutsattningarna gallande artikel ar annorlunda (se bilaga 14).
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5.4.1 Nuldge

Denna forsta layoutbild visar hur produktionslayouten ser ut i nulaget (se figur 4). Jag boérjade med
att rita upp nulaget for att fa en 6verblick av hur det ser ut. Detta gjorde jag for att det ar lattare att
borja flytta runt olika arbetsstationer, truckgangar och lager ndr man redan har en kansla for hur det
ser ut i dagslaget. Dessutom &r det enklare att se vilka skillnader det ar i kommande layoutforslag da
man har tillgang till hur det ser ut i dagslaget. Det som jag framst har fokuserat pa ar flodet fran
hoglagret till pre.pack och fran pre.pack till orderexpediering samt fran orderexpedieringen till
fardigvarulagret. | dagslaget &r stationerna utspridda och det &r langt till materialet for flera av
stationerna. Stationerna ar uppdelade efter till vilket land man packar eller orderexpediera och det
finns ingen tydlig koppling mellan pre.pack och orderexpedieringen. Dessutom gar det truckgangar
mitt i produktionen vilket innebar ett storningsmoment och en sakerhetsrisk for personalen som
arbetar dar.

Figur 4 (se symbolférklaring pa figur nedan)

l Arbetubard

I:l:[l Lager

I I FPallsedll
H Hegllaeall

- Hylim
IMrisede-cda)

, — o | —
—
m - J—
—

Fropack

" m— Trickbiddninge

I o I p"ll I

T
L I “I I‘ I‘ “ml.". ‘ “ “ ‘
i~
L]
I

=R

i

1

26



5.4.2 Fas 1

Denna forsta fas (se figur 5) innebar ganska stora foréandringar i produktionslayouten om man gor en
jamforelse med hur det ser ut i nuldget. En av de storsta férandringarna ar att vi har slagit samman
tva aktiviteter (retur/teknikavdelning, bla yta) eftersom i flodet f6ljs dessa tva aktiviteter at. Den
andra stora forandringen ar att vi har komprimerat och centrerat produktionsytan som tidigare var
valdigt utspridd samt att vi helt har andrat och slagit ihop vissa delar av produktionsupplagget
beroende pa vilken artikel det handlar om. Vi har samlat allt material som behovs for att packa en
artikel nara produktionen samt att vi har minskat avstandet mellan de tva aktiviteterna, pre.pack och
orderexpediering. Detta gor att man kan se en tydlig koppling mellan dessa tva aktiviteter, med
endast mellanlagret som skiljer dem at. Genom att minska lagret (ABC-klassificering) ska ytan
minskas och pa sa satt kan man ta in nya affarer pa den yta som blir ledig.

Figur 5 (se symbolférklaring pa figur nedan)
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| samband med att denna forsta fas av produktionslayouten genomfors vill man dven infora 5S. Detta
for att fa en mer standardiserad arbetsstation och béttre ordning och reda. Genom att gora detta blir
det ocksa lattare att rotera personal mellan de olika aktiviteterna nar det behdvs. Dessa forandringar
i produktionslayouten kommer leda till ett jamnare flode, mindre spring for produktionspersonal
vilket leder till ett mer effektivt arbete. Att ABC-klassificera mellanlagret kommer dessutom innebéra
mindre produkter i arbete, mindre lager samt ett storre resursutnyttjande.
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5.4.3 Fas 2

Den andra fasen (se figur 6) av produktionslayouten visar tydligt att stora delar av det “gamla” flodet
har forsvunnit till forman for ett mer automatiserat fléde med en conveyorbana. Detta fléde bygger
pa att delar av artiklarna inte langre ar landsspecifika, utan istéllet nordiska (se bilaga 14). De artiklar
jag da menar ér allt marknadsmaterial som anvands for att packa artiklarna.

Figur 6 (se symbolférklaring pa figur nedan)
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5.4.4

Fas 3
| den tredje fasen har vi gatt ett steg langre med conveyorkonceptet och satt dit annu en rullande
bana. Forutsattningarna for denna fas ar att alla produkter ska vara nordiska (se bilaga 14) och ha ett
mer standardiserat utférande, utan att det behdvs for manga handpalagg for att packa en artikel.

Figur 7 (se symbolférklaring pa figur nedan)
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6 Analys

| detta avsnitt kommer jag analysera resultatet med hjdlp av tidigare beskriven teori

6.1 Forandringsarbete

Precis som Ljungberg och Larsson (2001) skriver finns det en mangd olika faktorer till att
verksamheter maste utveckla sig fér att hdnga med i den dynamiska varld som vi lever i. | Stralfors
fall handlar det om att kunden har kommit med en ny kravstallning och en ny produkt. Det handlar
alltsd om en proaktiv forandringsform (Jacobsen & Thorsvik, 2008), da Stralfors &r medvetna om vad
som kommer handa i framtiden och darfér kan arbeta proaktivt for att méta de nya utmaningarna.

Motstand &r en logisk reaktion fran manniskor nar det sker en forandring, speciellt nar man ska ga
fran planering till realisering (Jacobsen & Thorsvik, 2008). Detta var inget undantag i mitt fall. Nar jag
skulle borja realisera delar av den ABC-klassificering som jag gjort markte jag att det var svarare &n
jag hade trodde fran borjan. Eftersom mitt arbete med ABC-klassificeringen handlade om att fa fram
statistik fran en viss tidsperiod och darifran fa ett snitt pa den dagliga forbrukningen, kan man hévda
att mitt forandringsarbete bygger pa felaktig information (Jacobsen & Thorsvik, 2008). Nar det
handlar om andra orsaker till att mitt ABC-klassificeringsarbete stotte pa motstand ser jag framst
Jacobsens och Thorsviks (2008) punkt 1 och 5 som de mest troliga for motstand. Nar det géller punkt
1 (fruktan for det okdanda) handlar det om att ABC-klassificeringen leder till ett férandrat arbetssatt,
ett arbetssatt som ar okdnt for de som det involverar. Punkt 5 (makten férdandras) anser jag vara
relevant eftersom ABC-klassificeringen innebér att produktionspersonalen inte langre har makten
over nar de far gora respektive artikel eller till vilket antal de ska goras.

Eftersom de produktionslayoutforslag jag har presenterat annu inte har genomforts, har jag inte
identifierat om nagra av de andra orsakerna till motstand kommer dyka upp, utan jag kan bara
spekulera i vilka det i sadana fall skulle vara. Da layoutférslagen innebar stora omstéllningar i
produktionen kan exempelvis punkt 7 (extraarbete) vara en orsak som leder till motstand, bade fran
produktionspersonal men ocksa fran ledning. Detta eftersom extraarbete innebar extra kostnader,
darfor tror jag att dven punkt 6 (nyinvesteringar kravs) ar en orsak till forandringsmotstand. Andra
orsaker till motstand tror jag kan vara att de sociala banden bryts (punkt 8) eller att den symboliska
ordningen fordndras (punkt 4). Anledningen till detta &r att i samband med att de presenterade
layoutforslagen genomfors vill ledningen dven inféra 5S, vilket innebar mer standardiserade
arbetsstationer och arbetssatt.

For att forandringen pa Stralfors ska lyckas anser jag dven att man ska betrakta den sammanstallning
av olika forandringsstrategier som Jacobsen och Thorsvik (2008) tar upp. Forutom de punkter som tas
upp i teoriavsnittet skulle jag dven vilja tilldgga att ett férandringsarbete blir framgangsrikt forst nar
man involverar den personal som férandringen berér. Genom att géra detta tror jag att manniskorna
i verksamheten blir mer motiverade till férandringen eftersom de kdnner att de har varit delaktiga i
det forandringsarbete som har gjorts.
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6.2 Process
Enligt Ljungberg och Larsson (2001) kan man definiera en process pa en mangd olika satt. Jag anser
att den forklaringen som passar bast in pa sattet som jag har tittat pa min process ar:

“En kedja av aktiviteter som i ett Gterkommande fléde skapar vérde for kund”.

Varfor just detta synsatt stammer in pa sattet som jag har tittat pa processen ar p.g.a. att jag har
fokuserat mer pa aktiviteterna i processen och inte sarskilt mycket pa den information och resurser
som kravs for att ga fran ett givet behov till att tillfredsstélla behovet.

Eftersom jag har arbetat i flera av aktiviteterna som finns beskrivna i processkartan, skulle jag vilja
pasta att mina forkunskaper om processen var relativt stora. Trots detta kdnde jag att en
processpromenad var tvungen, dels for att frascha upp mina kunskaper samt tydliggora aktiviteterna,
da mycket kunde ha forandrats under min franvaro. Jag kdnde mig dessutom trygg med att vandra
runt i processen och intervjua och observera p.g.a. mitt forflutna inom verksamheten. Darfor visste
jag dven vilka personer jag skulle vanda mig till for att 6ka mina kunskaper i de olika aktiviteterna.

6.3 ABC-Klassificering

Arbetet med ABC-klassificeringen ar tillsammans med de olika layoutfoérslagen det som har tagit upp
mest tid under min praktiktermin. Precis som jag har beskrivit i tidigare avsnitt ar detta ett arbete
som ar tvadelat med en del som handlar mer om datainsamling och en del som ar mer praktisk med
artikelgenomgang och uppmarkning. Precis som star beskrivet i teoriavsnittet, bygger dven min ABC-
klassificering pa Paretos princip vilket innebar att 20 % av artiklarna star for 80 % av
tackningsbidraget. Dock har jag tvungen att bortse fran detta pa vissa artiklar, da andra faktorer som
exempelvis, vilken tid det tar att packa vissa artiklar spelar in. Men pa det stora hela har 80/20 regeln
tillampats. Mitt arbete med klassificeringen har genomforts iterativt, da jag hela tiden har fatt testa
mig fram och haft nara kontakt med produktionen. Det kan ha handlat om att jag har satt en
maxgrans pa hur manga artiklar de far tillverka av en sort eller hur manga som ska packas i en lada
eller pa en pall som sedan har visat sig inte fungera i praktiken.

Aven om steg 1 (se resultatdel) av ABC-klassificeringen har genomférts pa alla artiklar och lander, har
steg 2 (se resultatdel) endast genomférts pa delar av produktionen. Anledningen till detta ar att de
produktionslayoutforslag som har presenterats vantar pa godkannande for genomférande. Darfor
bromsade vi steg 2 av ABC-klassificeringen, da arbetet hade blivit ogjort eftersom férandringen i
layouten hade inneburit att uppmarkning hade behdévts géra om.

6.4 Workshop

Workshopen som vi hade med manniskorna i verksamheten var en del av det forandringsarbete som
genomfars pa Stralfors Fulfilment. Detta arbete sag vi som ett av stegen for att ga fran det nedersta
trappsteget (se bilaga 10) vidare upp i trappan och komma med insikt till varfor vi gér de forandringar
som vi gor. Det ar ocksa ett satt for oss i projektet att samla kompetens och erfarenheter, da det
trots allt ar dem som arbetar med de olika aktiviteterna som ar experter pa det dem gor. Det
fungerade dven som en metod for att fa insikt i vilka problem som de hade identifierat, vilket jag
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kunde anvanda i mitt fortsatta forandringsarbete. Den kunskap som vi fick ifran personalen har jag
sedan anvant i min klassificering av mellanlagret, men framférallt vid de olika
produktionslayoutforslag som jag presenterat. Att de forslag som finns presenterade ocksa stammer
Overens med de problemomraden som personalen sjalva identifierat kan innebéra att
genomfdrandet av forandringarna stoter pa mindre motstand. Vid genomférandet kan detta da
anvandas for att minska motstandet, da det ar dem sjalva som har kommit med den input som har
anvants vid de forslag som presenteras.

6.5 Produktionsupplaigg

Precis som jag har namnt tidigare ar detta den del, tillsammans med ABC-klassificeringen, som har
upptagit storst del av min praktiktermin. | arbetet med produktionslayoutférandringarna har jag varit
tvungen att ta hansyn till en mangd olika faktorer. Eftersom vi har komprimerat och centrerat den
produktionsyta som de har i dagslaget har mycket av arbetet handlat om att mata och testa olika
upplagg ute i produktionen. Eftersom mitt fokus under praktikterminen skulle handla om fas 1i
projektet, dar jag med mer eller mindre nuvarande forutsattningar skulle hitta I6sningar som skulle
effektivisera flodet, ar det ocksa denna l6sning som jag har arbetat mest med.

Nuvarande produktionsupplagg paminner mest om det funktionella upplagget som Jonsson och
Mattsson (2011) beskriver. | dagslaget har man placerat de olika arbetsstationerna och resurserna
efter vilken funktion de har. Har tanker jag da framforallt pa uppdelningen mellan
pre.packstationerna och orderexpedieringsstationerna. Delar av detta upplagg kommer finnas kvar
dven i mitt forsta forslag pa produktionslayout (fas 1), eftersom artikelstrukturen med landspecifika
produkter fortfarande ar kvar. Dock kommer en del av upplagget dndras och da rikta in sig mer pa
det grupporganiserade uppldgget (Jonsson & Mattsson, 2011), eftersom dessa artiklar liknar
varandra i tillverknings och foradlingsprocessen. De tva andra faserna (fas 1 och 2), kommer likna
mer det lineutformade produktionsuppldgget med rullande bana. Forutsattningarna for dessa tva
faser ar dock att produkterna blir mer standardiserade och nordiska.
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7 Reflektion

| detta sjunde avsnitt reflekterar jag i stort om min praktiktermin

Jag var ganska tidigt i mina planer for en praktiktermin pa det klara med att jag ville géra den pa
Stralfors. Detta for att det ar dar jag, sedan 8 ar tillbaka, har en anstéllning och dven ser en framtid.

Jag gick in i verksamheten med blandade kanslor eftersom jag har ett forflutet dar och darfér kandes
det konstigt att jag nu skulle undersdka den process som jag sjalv tidigare har arbetat i. Det
bemdtande jag fick var positivt, da jag tror att personalen dnda kdande att jag kom in med bra
forkunskaper om verksamheten vilket ledde till ett fortroende fran deras sida. Fértroendet kunde
emellanat kdnnas tungt och ibland ledde det till en 6kad press, eftersom man vill att det arbetet man
utfor ska leda till forbattringar hos de ménniskor man tidigare har arbetat ihop med. Jag har absolut
inte lidit av det, utan snarare tvartom har det motiverat mig att gora ett bra arbete.

Uppdraget som jag hade pa Stralfors Fulfilment har lart mig mycket och trots att man var lite orolig
innan praktikterminen startade gallande hur mycket man egentligen kan har jag markt att man kan
mer &n vad man tror. Att jag dessutom har fatt sitta med i ett "verkligt” projekt som betyder nagot
och inte bara fatt en uppgift for att ha ndgonting att géra uppskattar jag verkligen. Att jag har fatt
arbetsuppgifter som verkligen kan gora skillnad for framtiden gor att man blir mer motiverad och pa
sa satt ocksa lar sig mer. Trots att fas 1 i projektet var stor kdnns det 4nda som att jag har lyckats
avgransa mig och att mitt resultat kan anvdndas i det fortsatta utvecklingsarbetet inom
verksamheten.

Det jag verkligen kommer ta med mig i mitt fortsatta yrkesliv ar att jag har lart mig att man vid
forandringsarbete verkligen ska involvera de manniskor som berérs av férandringen. Detta gor det
desto lattare att genomfora forandringen och fa den férankrad. Jag anser att man verkligen ska vara
tydlig mot personalen och fa dem att forsta varfor férandringarna ska ske och till vilken nytta.
Dessutom maste man vara medveten om att investeringar kanske maste géras och med detta menar
jag framst investeringar nar det galler tid i omstallningsarbetet. Jag skulle avslutningsvis vilja citera
Ljungberg och Larsson (2001) med detta citat:

“Kraven pa att prestera trots allt mindre resurser dr stérre och att springa snabbare fungerar inte,
istdllet mdste man arbeta smartare”.
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9 Bilagor
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Bilaga 2 Stralfors processkarta
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Bilaga 4 Uppmarkning pa lada

|
ANTAL | LADA 15 st
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Bilaga 5 Hyllvagn

Bilaga 6 Klassificering/Prioriteringslista

Startdatum| Slutdatum_Prtikelnumme({Konfiguration| Namn Antal [Daglig forbrukningKlass|Maz antal pa lagedMin antal pi lagerPrioriterin
200304 20134204 |IRO-HD 3011 HO ThR 2860-5T + 5C PART B 38300 JERE A 1] il 1
2003104 | 201312-04 | Cable 0000 PLE [Power line Communicaton] 447200 FITAL ) 4 45 2
2003104 20134204 |IRO-HO 3001 HO THR 2860-5T 4 025,00 LT | ) 340 3 b
2003104 20134204 |IRO-HO 3121 HO-2850-5T + 5C PARI + Dish f4cm « LINE 42 32400 13726 A i 30 4
2003104 |201312-04 | IRO-HOPWR (18000 HO PR BT205% 24700 0303 A 20 25 §
2003104 20034204 [LNE 3224 LME 42 204600 95,26 A 170 20 ]
Startdatum] Slutdatum_Rntikelnumme{Konfiguration| Namn Antal [Daglig forbrukningKlass| Antal pa lager Prioritering

20031104 20034204 | Dish 0239 Dizh Bem « LME 412 + IF Cable 109,00 [THE 2 tis bm i bors em
20031104 |201312-04 | IRO-HOPWR (18010 HO PR 57205 « SCPARI 13,00 EE 170 tis bm i bors em
2003104 | 201312-04 | Dealer 3151 HO-2860-5T Bpack. 446,00 1858 B 3 tis fm i bors em
2003104 | 201312-04 | Cable 3052 IF zable 25m 376,00 &7 B 0 tis bm i bors em
2003104 |201312-04 | IRO-HOPWR (8120 HO PR 5720-5% + SC PART+ Dish B4cm « LWE 42 320,00 133 B [ tis bm i bors em
2003104 | 20131204 |ClCAMIDTY [13003 Cl CAMIDTY 2T 12 B i tis bm i bors em
20031104 |201312-04 | IRO-HOPVR (16001 HO PR I01-5T, Swap 265,00 14| B i tis bm i bors em
20031104 | 201312-04 | Diealer 2025 SCPARTI0 pack. 267,00 A B i tis bm i bors em
2003104 20134204 |IRO-HO 303 HO THF 2850-5T, Swap 246,00 0% B il tis bm i bors em
20031104 |201312-04 | IRO-HOPWR 18030 HO PR G205, Swap 133,00 828 C 45 tis bm i bors em
2003104 | 20131204 |CLCAMIDTY [13004 Cl CAMIOTY + SCPART #7m £l3 C 30 tis bm i bors em
20031104 | 201312-04 | Diealer 3150 HO PR BT20-54 dpach, 103,00 423 C 20 tis bm i bors em
20031104 | 201312-04 | Diealer 3007 Cl CAMIOTY, 3pack 100,00 LAG 20 tis bm i bors em
2003104 20134204 |IRO-HO 3104 HO-2860-5T + 5C B2B 100,00 LAG 20 tis bm i bors em
20031104 | 20139204 |Dealer 0252 Dish Bdom « LME 412 + 2-way split, Bpack Dealer 4200 367 C 20 iz Em fi bors em
2003104 20134204 |IRO-HO 3103 HO-2860-5T B20 142 C 20 tis bm i bors em
2003104 20134204 |IRO-HO 7030 HOCOCA000-5, Swap TR0 i C i tis bm i bors em
20031104 | 20139204 |Dealer 3226 LME 442 + 2wy split Bpack. 1,00 2 C 15 iz Em fi bors em
2003104 20134204 |IRO-HO 252 HOMOE-5, Swap £1.00 | C i tis bm i bors em
20031104 |201312-04 | CLCAMIDTY [13106 CLCAM « SCPART+ Digh Bdom + LN 42 GE0 4 C i tis bm i bors em
20031104 | 20139204 |Dealer 1256 Dish Bdom « LME 42 + 2-way zplit, Hpack Dealer a0 i C 10 iz Em fi bors em
20031104 | 201312-04 | Diealer 3008 Cl CAMIDTY, Bpack G000 08 C n tis bm i bors em
2003104 20134204 |IRO-HO 3105 HO-2850-5T + 5C PARI + Dish f4cm « LINE 42 4400 1w c n tis bm i bors em
2003104 20134204 | Dealer 3143 Prepaid Elkjép HO-2850-5T, #pack 3600 150] C i tig bm i bors em
Startdatum] Slutdatum_Rntikelnumme{Konfiguration| Namn Antal |Daglig ForbrukningKlass| Antal pa lager Prioritering |
20031104 | 20139204 |Dealer 2105 SC B2B 10 pack. 20,00 08 O On-demand i1 sista listan slippts
20031104 | 20139204 |Dealer 0223 Price lizts, 2pack 13,00 074 O On-demand i1 sista listan slippts
20031104 | 20139204 |Dealer 3146 Prepaid Komplett.no HO-2850-5T, Mpack 15,00 083 O On-demand i1 sista listan slippts
2003104 20134204 |IRO-HO G061 ITSOSHD, Swap 15,00 063 O Orn-demand it sizta listan slippts
20031104 |201392-04  [Dish 0237 Dish G4em « LME Qito 1300 054 O On-demand i1 sista listan slippts
2031104 | 20139204 | Dealer 3804 Adapter « power cable HO TR 2850-5T, Spack 4,00 03 D On-demand i1 zista listan slippts

Bilaga 7 Rutin produktionspersonal
Amne:
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Rutin ABC-klassificering av artiklar for produktionspersonal

Syfte
Genom att dela upp de olika logistikinsatserna i en verksamhet kan man anvanda verksamhetens
resurser till sddant som ger storst effekt i forhallande till insats fran respektive resurs.

o Att sakerstalla att mellanlager ligger pa ratt niva.

e Resurserna skall laggas pa de artiklar som ar hogfrekventa.
e Frigora yta.

e Enklare inventering.

Omfattning
Instruktionen omfattar samtliga lander géllande DTH pa avdelning 2615.

Beskrivning av arbetssatt

Artikelstruktur:

A-artiklar: Artiklar med hogst frekvens. Kontinuerlig produktion och
storst tids- och resursutnyttjande.

B-artiklar: Niva: lagerhallning max 5 dagars forbrukning, min 1 dag.
Fokuspunkt: 1-2 dagar/vecka.

C-artiklar: Niva: lagerhallning max 5 dagars forbrukning, min 1 dag.
Fokuspunkt: 1-2 dagar/vecka.

D-artikel: Niva: On-demand artiklar. Inget lager skall finnas, gors vid
orderingang.

e Artiklarna skall packas pa pall alternativt hyllvagn och placeras inom den zon/plats som ar
uppmarkt for respektive artikel.

e Breven skall packas i lador som ar uppmaérkta med artikelnr, antal som far packas i ladan
samt klass. Dessa skall sedan placeras pa uppmarkt plats i hyllstallet.

Uppfoéljning

e Medarbetarna som arbetar med artiklarna dagligen skall vara uppmarksamma pa stora
svangningar hos olika artiklar och pavisa detta fér ansvarig produktionsledare.
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Produktionsledare skall varje manadsskifte géra en stérre genomgang av klassificeringen pa
respektive land. Vid dessa tillfallen ar det viktigt med input fran medarbetarna.

Vid dndringar av klassificering skall produktionsledarna andra i klassificering/prioriteringslista
och delge medarbetare den nya informationen.
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Bilaga 8 Rutin produktionsledare
Amne:

Rutin ABC-klassificering av artiklar for produktionsledare

Syfte
Genom att dela upp de olika logistikinsatserna i en verksamhet kan man anvanda verksamhetens
resurser till sddant som ger storst effekt i forhallande till insats fran respektive resurs.

e Att sakerstélla att mellanlager ligger pa ratt niva.

e Resurserna skall laggas pa de artiklar som ar hogfrekventa.
e Frigora yta.

e Enklare inventering.

Omfattning
Instruktionen omfattar samtliga lander gallande DTH pa avdelning 2615.

Beskrivning av arbetssatt

Artikelstruktur:

A-artiklar: Artiklar med hogst frekvens. Kontinuerlig produktion och
storst tids- och resursutnyttjande.

B-artiklar: Niva: lagerhallning max 5 dagars forbrukning, min 1 dag.
Fokuspunkt: 1-2 dagar/vecka.

C-artiklar: Niva: lagerhallning max 5 dagars forbrukning, min 1 dag.
Fokuspunkt: 1-2 dagar/vecka.

D-artikel: Niva: On-demand artiklar. Inget lager skall finnas, gors vid
orderingang.

e Artiklarna skall packas pa pall alternativt hyllvagn och placeras inom den zon/plats som ar
uppmarkt for respektive artikel.

e Breven skall packas i lador som ar uppmaérkta med artikelnr, antal som far packas i ladan
samt klass. Dessa skall sedan placeras pa uppmarkt plats i hyllstallet.
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Uppfoljning

e Medarbetarna som arbetar med artiklarna dagligen skall vara uppmarksamma pa stora
svangningar hos olika artiklar och pavisa detta fér ansvarig produktionsledare.

e Produktionsledare skall varje manadsskifte géra en storre genomgang av klassificeringen pa
respektive land. Vid dessa tillfallen ar det viktigt med input fran medarbetarna.

e Vid dndringar av klassificering skall produktionsledarna andra i klassificering/prioriteringslista
och delge medarbetare den nya informationen.

o Nedan finns beskrivet i 7 enkla steg hur statistik tas fram av produktionsledare.

Framtagning och bearbetning av statistik
Steg 1:

Logga in i Microsoft Dynamics AX och vilj vilket land du vill fa fram statistik pa.

@év ['@) Kurdredunts b Kurdredonts Onrbde B oe

QEH*=REB {0 /AAA D JA|

4 Ncrosoft Dymamics AX ~

# Restordermader Ratrorderdetaler
& Retsorde Detaer for fraextfnra

Kandreskootry % Opona lundfsktro elmoce-armen och e
Patser Friextésturor Gobal adressboksrformaton
# T Forssiywguude A Betaingsiounde -
® 1) Restorderader [rRp— (. Fordrigningar 2]
7 Rearorder _l \
& 7 Opore kundfsror Joumnder FekhuraspecSaton

7 Comanruin e .:I {m - - - ] Ratrn ke

Steg 2:

Tryck pa ”Fakturaspecifikation”.

@@- [ » won v rurcresorrs ¢ rurdresionss oevice |- e
AL - Olas Al =dn
— g a
My Favtuntns - r =] (14 Tvanigat B =)
§ Homanighg il [Wurier ¥undindormaiton
W Offerte Forpapungmas darrformaton
H Forsiywgne e’ Forsalywgae Mo trformaton
# Restorderrade Rrturorderdetaber
i Returceder Datsber for frmceisars
Vandreskont  Cppr s L i L
Patuer Friteazisnror obal adr casbeianfor maton
¥ T Fow g e :l B tainomoUTaeT 4
¥ [T Restmnderrader Cobsl acressirck [ Foxfragninga -
# [ Rnfurarder J 1
# 17 Oppra lurdtieurcs = w Jousmaler a )
|7 et . Lf_l [
2 e H For RS e Prigas
Formis + P fiabatr Brlabwenr g™
7 Murdrdormator W Betsinngar Férpacrrgemater ol arsak torer
=7 Forsbiywegsicr dere frmation # DetsnngehantETg MBS T
3 | P e e DA T + el Ut iy e by e Bt
57 Raturorderdataber J B ordemns
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7 eltscearvmtlan ach ivar ¥ RS ot IrateEY
= Fobal adr essiwisnformaten # GFUata # el
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Steg 3:

Valj fran vilken period du vill att statistik visas, tryck "Sok”.

Toul
fenace: 2103070 Osvbutes [ sl
013303
2013-03-28 | 2013-10-28 | Norwey O™ Catie 10216 Scart cable a2 a7 3%7,50 @5 177L.%8 1549
20130028 | 0131038 | Norway | O | Cable 1082 ¥ cable 2%m 7| 23| wesss @00 63625
20130828 | 2013-10-28 | Norwary | O™ | Cadle 11338 Joway wltter 0 s 06250 2.9 406650 1782500
2130838 | 0131028 [Noway  [OTH | Cale war Adioter « Pomer cable IT208 30 | am| zeumm| iMes| wIes %8784
201303-28 | 2013-10-28 | Norway o™ | Catie 16219 HOME cadle 87 875 1098,75 19 915523 1105398
2130828 | 0131028 | Nowey O™ | cable w221 Adepter + Power cable O PR 10157 | ew| wsom| 1Mm|  2smm 2231301
2013-00-28 | 2053-10-28 | Norway o™ Cable wasr Adabler 4 Power cable MO 106-5 o5 L% 2890,% 2.9 nean 1545501
1088 | 013108 |terwey O™ | catle 1630 RGE cate i| am| x| awn| <0 094
201308-28 | 20131028 | Norwey fo™ | Caiie 1B2S Network cable (el 8,75 1522,50 L 7 341,06 3863,%
20002 | 013108 [ Mowsy |0 | Cadle mn Adepter + Poser cable D COC000S wi| ars| 1mgs|  ws] ssen 7m254
2013-08-28 | 2013-10-28 | Norway o™ | Cable 1907 Adepter + Fower cable MO PVR 57205X 29 9% 255550 12409 BN 35935,71
2130028 | 0131008 | Nowey O™ | Cable 1971 Adugter + poser cabde HO TR 295057 o3| wys| aseis| an| Do 21%,%
2033408-28 | 20131028 | Norway O™ Cle CAMIDTY | 13003 Cle CAMDTY 4| 3100 13002,00 0,00 33002,00
2130828 | 0131038 | Norvay O | e cammry | 1004 I+ CAMIDTY + SCPARY 04| 25| sw200 | 0.0 597,00

Steg 4:

Nar du har fatt fram din s6kning kan du exportera till Excel for att rdkna ut daglig férbrukning m.m.

Adiv  Redgers G\ Xommando  HSD
A2 X KRN X ) ale

va Towl
Suroam: [2013063 3 [Te Senvce: [ 21500700 Detrbuson: | saIm7ae
Radatr Im»w-a =3
201308-28 | 2013-30-28 | Normey | O™ Catie | waw Scart cable 2| a» w9 aus] 177038 2159
130828 | 0133028 [ howay  |O™H | cadle 2% IF cable 25m | 75| 2| smessas| | 0| 1865625
WiI08-2 | 0133028 | Normay | O™ Catle 1338 2wy scitter V| &3 306209 Q@ 186,50 1289,00
V1082 | V1302 [Novay  |OH | Cable | 207 Adepher + Power cable T80 | 2| se| 2emm| s maem| %8084
V130823 | W30 | Normay |O™H Cadle | %29 HOMI cable ur & 189,75 | .19 915523 1105398
BN | BO-0D | owey  [OM | Cotle | ez Adapher + Power cable HOPIR 1015 | o8| s@| wsos| wves|  aswan| B0
0130828 | 20133028 | Norway | O™ Cadle »y Adabier » Pomer cable MO 65 29 950 2849,% 1 1261431 15 455,31
213088 | 0133008 | Nevay  [OTH | Cabe %30 A8 able | 3] am an|  as| o) 094
0130828 | 013-30-28 | Normey o™ Cable | s Network cable 74 &7 152,%9 | e 7 ML08 88563,5
213088 | 013028 | Newsy O | Catle | om0 Adspter + Power cable HO COCHN0S || am| ramm| e 59,7 | 718254
V02 | 013-30-28 | Normay | O™ Cable HN Adagtier + Power cablle MO PR ST050 | 2% 2555,% | 1409 BN B9,
2130828 | 0002 | Noway  [OMH | catle 15071 Adager + power cable O IR 285057 | o3| am| sismm| as|  2ens| 241959
WIS | 0133023 | Nermay o™ Cle CAMDTY | 13003 Cle CAMDTY W BW 132002,00 | 0.00 13002,00
V13063 | 01028 [Nowey [0 | GecaMD | 13004 14 CAMIDTY 4 5CPARL | =) 3| ssm| | 0 | 967,00

Steg 5:

Nar du har exporterat data till Excel kan du i den forsta, tomma kolumnen till hdger skriva ”Daglig

.. .
forbrukning”.
Zd9-0-s Backt - Mirosoft Excel [ @R
n Home  Jaset  Pagelayout  Formulas  Data  Review  View Design a 0 o8
== 4 .« v = r ) gl S 2 B8 I AuteSum - A
Casibri LTI = ¥ Custom o L = K 7
T RREEE » XL
Paste B/ . - »-A- =g i Merge . o » 2 Conctions Format Cell  lnset Delete Format Sot& Find&
« < Format Painter i~ A EER ¥ O 9% el Foomatting » 3 Table ~ Styles >+ e + LO8T Figerr Selede
Capbosrd 0 Font ' Algnment Styles Cells Editing
N33 v fe

2wy mplte

Adagtes + Powe cable TS05HD
HiMcatle
Adspter + Power cable HOPVR Y-ST
Adabter + Pover cable HOVE-S

RS catle

Network cable

Adaprar + Povet cable HO COCX000-S
Adugter + Powes cable HOPVRST
Adugtes » power cable HD TNR 2850-8T
ChC

ot CADV
Ot O+ CAMDTV

O Oealer

LN S-S e e
3




Steg 6:

| denna kolumn skriver du sedan ett ”=", klickar pa antalet i “Antal” kolumnen och dividerar detta
med antal arbetsdagar i din “sdkperiod”.

d9-o-s Bosk - Microsoft Excel lu;.;,x,c;-,;;i o8
- Home | lnset  Pagelayout  Formuls  Data  Revew  View  Detign oc@Qo@n
N X o A .. o L e o R B I astoSum + A
\ T v AN - ¥ = Wrap Te Custom <« [N = .
o B Copy 5 P B : : il L /‘(. #
Rt ity B AU E S A EERRE Evegeacon | » ‘ wee fomat | 5 o ok ek
Oipboard 0 Ford A Allgnment Celts Edtng
[ SuM » (" XV fe s@Antall/as ~
4] G Tw T o & ] ] P
1 Naemn "‘_-ﬁ—\ Servi*| Totalserviv i i v | ibuti i senvice B
2 [PAC (Power line Communicaton) 3166, 2400 21958400 219 s8]t @Antal
3 scart cable 875 367,50 4218 177198 213348
4 IFeable 25m TS0 W75 1868625 0,00 18686,25
5 (2-way splitter 35000 875 306250 42,19 14 766,50 17829,00
6 |Adapter + Power cable ITSDSIHD 7600 950 262,00 12405 31248,84 36870,84
7 |HOMi cable w700 875 183,75 4213 9155,23 11053,98
8 |Adapter + Power cable HD PVR 101-ST 172900 950 165050 12409 2579251 31301
9 Adabter + Power cable HD106-5 29900 950 2840,50 22,13 1261481 15455,31 k
10 [RGB cable 10 &7 875 4219 4219 50,94
Steg 7:
Klicka darefter "Enter” och du far fram den dagliga forbrukningen pa alla artiklar.
Hdo-v-s Bosdl - Mioosem Excel iribteteos l ke
Bl v | vt s fomuss D Bewew  View | Design » c@eogn
= < g : 0 By RS .
J«j::‘ Catibe ‘AN Swmlg W Ewepret Custom . ﬁ ‘ , m""};l'j ;:”“' ?{m
opy ¢ . A
" e B £ 187 8: 4| B R s 9% 0 (] o e 8 o g, jmim
Chpdoad . Font . Abgrment . Numbet . Styfes Ceils £dring
| Nw . S| ={@Antal)/as ) -
[a 6 T VT T OO [ S0000 [V S [ony B
1 Namn v| Anx| Serviv| Totalservi~ | Total distributi. ~ | Total distributi §
2 PLC(Power line Communicaton) 916600 2400 21998400 0,00
3 |scart cable 20 87 %750 2,19 17758
& [IFcable 25m TS0 4T 186 0,00
S 2wy splitter 00 875 3062.50 2,15 1476650
6 | Adapter + Power cable [TSOS1HD 7600 8% 26200 12409 3424884
7 |HDMI cable 217,00 875 18%8,75 42,19 915523
8 |Adapter + Power cable HO PVR 101.5T 17300 850 1650%0 2409 21579251
|3 Adabrer + Power cable HD106-S 200 950 28405 22,19 12614,31 B
10 /AG8 cable 10 878 875 2,19 4219
11 Network cable 17400 87 15250 219 7341,06
12/ Adapter + Power cable HO CDC3000-S 0 8B 123,75 2,19 594879
13 Adapter + Power cable HD PVR 57205 %300 950 2555,50 124,09 3338021
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Bilaga 9 Genomgang/Utbildning ABC-Klassificering

\Varfor?

> Okade kundkrav
> Foérdelning av resurser
> Minskad stress
>Jamnare flode

> Lager pa fel artiklar

> Frigora yta

> Enklare styrning

> Inventering

Hur?

> Artikelinventering/Statistikgenomgang

> 80/20 principen
= 20% av artiklarna star fér 80% av den totala volymen
> MEDARBETARE
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Hur?

Bestdmda dagar fér B & C-artiklar

5 dagars lager pa B & C-artiklar

D-artiklar nar sista listan ar slappt
2 dagars lager pa A-artiklar

Max/Min lager

BEEEEEREREEEEEES

Prioriteringslista

Genomgang vid varje
manadsskifte med ny priolista

poribsiEt BERiREierRiGRERREELERREEY BREEAN
i1

§ EEEESE

Era erfarenheter?

7

-
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Bilaga 10 Trappan vid forandringsarbete

A
Forsta
Se & Hor

A .
Genomfor
I Acceptera

Bilaga 11 Workshopkategorier samt exempel pa resultat av workshop

Workshop avd.2615

Flode & Layout

Rutin & Process

Systemstod

Utrustning

Mycket trucktrafik i
produktion

Ta bort
rakning/nedsparning av
bilen (dubbelarbete)

Battre program

Fler truckar far smaplack
i produktion

2.1

Returerna far "springa"”
efter pallar, annan yta

till dem

Battre samarbete med
materialansvarig

Fér ldngsamt system

Pallstéll med pafylining
bakifran (fifo)

Jamnare flode mellan
prepack-order.exp

Mycket dubbelarbete

Mer effektiv
inleveransf/utleverans

Far mycket "spring”,
langt till lager

Prepack gor fararbete
dagen innan (bygga lager
pa e.m)

Fa AX att fungera felfritt

Prepack finns inte alltid
tillgangligt (inget lager)

Planera dagens arbete
béattre (anvind befintlig
bestallningsmall)

Sortera ordrarna efter
artikel istdllet for
tidpunkt nar de kommer
in.

Effektivisera flodet
mellan prepack-
order.exp

For mycket material i
produktionen

Infira 58
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Bilaga 12 Workshop

Bilaga 13 Aktivitetslista

Fléde & Layout

Nr.

Aktivitet Ainzvari

Tidsplan

Kommentar

) Layoutfarandringar TH januari-14 | Investeringsgadkannande
3
6
T
8
3
0
Systemstdd
Nr. Blktivitet fnsvarid  Tidsplan K.ommentar
GiigenomiUppdatera gamla
1 datorer A | mars 2014
2 | Systemstod pA ALLA datorer| CA | januai 2014 |Skapamal fr nubestlning
Mer uthildning i &% ach Imput kring utbildning vid
3 andrarelevanta system | CAIAK manadsméte
4 MNegativa salda AK Pagar
5
&
T
8
3
0

Rutin & Process

Mr. Alktivitet Brsvaid Tidsplan Kammentar
Dataarbete som bara enpé
1| avdelningenkan (svdr vid frdrwaro) | CA Pigdr |Peturema Kabel NPL
Picking pallet (kontroll & nedsparning
av bil, dubbelarbete) B Pigar |Orderesp
4 |Tydigare ntiner & arbetsbeskivningan  CA Pagar
Eattre zamarbetefkommunik ation
5 kring material CAAE | mars 2004 | Allt material
6
T
8
3
0
Utrustning
Mr. Blktivitet Wnsvarig Tidsplan Kommentar
1 Lagerpd scannrar Ch  [Piglends
2 Hyllall3da under arbetsbink AK | Pigdende|Returerna
3 DOalig printer CAAE | mars 2014 | Se uer printiutin
4
5
&
T
8
3
0
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Klart
Pigaende
Akut

Avvakta



Bilaga 14 Forutsattningar for layoutfaserna

FAS 1

As is!

Landsunika
produkter

y

y

FAS 2

Nordiskt
lager/dgande pa
allt utom
hardvara

49

FAS 3

Nordiskt lager pa
samtliga
produkter.
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