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SAMMANFATTNING

Denna fallstudie handlar om mdjligheten for effektivisering av varuhantering och lagerstyrning
ur ett leanperspektiv for kolonialavdelningen pa ICA Maxi Géteborg. Butiken har tidigare gjort
forsok till anvandning av verktyg fran lean for att forbattra den dagliga verksamheten. Arbetet
fick en begransad framgang da man upplevde att arbetet med lean tog mycket tid fran
personalens ordinarie arbetsuppgifter. Man upplevde ocksa att det var mycket varor pa lagret,
som var en konsekvens av att fokus lades pa fel saker enligt anstallda. Butiken foll da tillbaka
pa sina gamla arbetsrutiner utan nagra storre forbattringar. Butikséagare och forfattarna var
darfor nyfikna pa vilka forbattringar som kunde géras som var mer kopplade till butikens
perspektiv.

| fallstudien samlades bade kvalitativa och kvantitativa data in. Data samlades in genom
semistrukturella intervjuer, observationer och datainsamling fran ICA:s IT-system. Relevant
teori om amnet har samlats in fran bocker, artiklar, rapporter och internet.

Problem som identifierats var kopplade till lagerstruktur, rutiner i arbetet samt platsférdelning av
varor i butikshyllan i forhallande till deras forséaljning. Genom forbattringsforslag med verktyg
inom lean mojliggors det att arbetsprocesser kan effektiviseras sa att tid kan frigoras fran
personal som kan laggas pa mer vardeskapande arbete for kunder.

Nyckelord: Lean, Effektivisering, Varuhantering, Lagerstyrning, ICA Maxi Goéteborg,
Kolonialavdelning



ABSTRACT

This case study explores the possibility of optimizing the handling of goods and inventory
management from a lean perspective in the colonial department in ICA Maxi Gothenburg. The
grocery store has made earlier attempts to use lean tools to improve daily operation. The
implementation of lean tools reached limited success because personnel did not have as much
time to complete their ordinary workload. Too much inventory was also a problem, a
consequence from focus on the wrong things.The store fell back to their original way of working
without any major improvements. Store owners and the writers of this report are therefore
curious on improvements more focused on the store's perspective.

Both qualitative and quantitative data has been collected for this case study. The data was
collected through semi-structured interviews, observations and ICA:s IT-system. Relevant
theories have been collected from books, articles, rapports and the internet.

The problems that were identified were warehouse organization, routines in stocking goods and
products allocated space in the shelves relative to their sales. By using tools from lean,
improvements can be made to enable optimisation in handling of goods and inventory
management to free time for personnel to do more value creating work for the customers.
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Ordlista

RC — Forkortning till rullcontainer, en typ av vagn som varor levereras pa.
Pall — Pall, vanligast EU-pall, som varor levereras pa med storleken 1200 x 800 millimeter.
Halvpall — Pall som varor levereras pa med storleken 800 x 600 millimeter.

Dump — Varor dumpas (laggs) pa golvet vid hyllan i butiken dar varje vara ska std, alla varor
som levereras med RC dumpas.

Restvagn — RC som ar dedikerad at varor som inte kommer upp pa hyllan pa grund av det ar
fullt i hyllan.

AOB - Forkortning for "Automatisk order i butik”, bestallningssystemet som anvands pa ICA.
MPL — Minimum Presentation Level och ar det minsta antalet varor som ska sta i hyllan.

Kfp — Konsumentférpackning, enskilda férpackningar som saljs till kund.



1. Introduktion

Kapitlet presenterar en kort bakgrund till lean och dess anvéndning i dagligvaruhandeln och hur
ICA tidigare anvant lean i deras verksamhet. Darefter presenteras syfte och fragestéallningar
samt vilka avgransningar som har gjorts i studien.

1.1. Bakgrund

Efter andra varldskriget sa fanns det en brist pa resurser, vilket satte stor pragel pa hur Toyota
utvecklades som féretag (Modig & Ahlstrom, 2012). Darfor blev det stor fokus pa att gora ratt
saker och att gora saker pa ratt satt (Modig & Ahlstrém, 2012). Genom att ha ett hogt
kundfokus, hog flédeseffektivitet och lite sléserier i produktionen kunde man sakerstélla hog
kvalitet och alltid leverera varor som kunderna efterfragade (Modig & Ahlstrom, 2012).
Vasterlandska forskare som kom fér att undersdka Toyotas produktionssystem kom att kalla det
for lean (Modig & Ahlstrém, 2012).

Lean har sedan Toyota boérjade konceptualiserade det, spridit sig och blivit en huvudstapel inom
industri och masstillverkning, vilket lean konceptet ofta associeras med. Pa senare tid har aven
lean spridit sig till andra branscher som hittat inspiration i lean séttet (Lukic, 2012). Lean har
aven introducerats inom handeln, framst utifran begreppet “lean retail”’, dar man syftar pa framst
e-handel, affarsstrategier, logistik samt organisering av varu- och kundfléden (Eklund et al.,
2018). Lean inom handeln var nadgot man forst borjade arbeta med pa 1990-talet (Lukic, 2012),
vilket ligger till grund fér att det inte gjorts mycket forskning kring det. Aven Eklund et al. (2018)
beskriver att det inte finns mycket forskning kring hur lean retail har implementerats, speciellt
inte i Sverige. Internationellt finns det en del beskrivningar hur bland annat Tesco och Walmart
har implementerat och jobbar med lean i deras verksamheter (Lukic, 2012).

Jaca et al. (2012) har undersokt mojligheten att implementera lean principer inom
distributionssektorn. De menar pa hur svart det kan vara att implementera lean da kundbehovet
av olika produkter &ar volatil, hég grad av manuellt arbete samt att arbetet ar valdigt repetitivt.
Exempel pa lean principer som kan anvandas i dagslaget visas i en fallstudie av Kjellberg et al.
(2014), dar man utforde en undersokning pa en Coop extra butik utifran lagereffektivisering.
Vad man kom fram till da var att lean verktyg som 5S, standardisering, Just-In-Time samt
kaizen fungerade val for att effektivisera arbetet.

ICA Maxi Goteborg har gjort forsok att infora lean verktyg i deras arbete genom att en lean-
coach fran ICA Gruppen var pa plats for att géra forandringar. Vad som gjordes da bestod till
stor del av att behandla synliga problem i det dagliga arbetet, det uppfattades som att detta
gjordes pa bekostnad av andra delar av arbetet. Ett tydligt exempel som beskrevs var att man
da lade mycket fokus pa att endast fylla pa de varor dar det fanns hal i hyllorna, i stallet for att
fylla pa lite av alla varor. Detta gjordes att det blev valdigt snyggt ute i butiken, men man fick i
stallet valdigt mycket varor pa lagret.

Dagliga styrning var ett av verktygen i lean som inférdes under projektet. Tre stycken dagliga
moten med samtliga arbetare holls for att uppratthalla en bra daglig styrning. Detta ledde delvis



att kommunikationen och informationsflodet blev forbattrad. Att halla kort och informativa moéten
ar en viktig del inom daglig styrning vilket kan vara fordelaktigt om det utrattas pa ratt satt
(Liker, 2004). | detta fall gick istéllet manga arbetstimmar bort pa detta och det ansags att det
tog mer an vad det gav i detta fall. Efter lean coachen gick ifran butiken insag man att
forandringarna inte var hallbara och man gick ifrin manga av de saker som inforts. Da en del
forandringar var bra, fanns det ocksa forandringar som var inte var framgangsrika och man
valde efter ett tag att ga tillbaka till de gamla arbetssatten. Den sammanfattade uppfattningen
fran projektet var att genomforandet inte gjordes utifran butikens perspektiv, utan snarare att
man tagit lean verktyg som fungerat i andra verksamheter och sedan antagit att de skulle ge
liknande positiva resultat pa ICA.

Foretag letar standigt efter satt att arbeta effektivare och snabbare for att méjliggéra 6kad vinst
och kundkontakt. ICA Maxi Goéteborg upplever att deras processer inom varuhantering och
lagerstyrning har potential att bli battre. Genom att understka den nuvarande situationen och
komma med nya forslag pa forandringar i butiken, ar malet att effektivisera arbetet for att na
dessa behov och forbattra kundservice. Exempel péa effektivisering kan vara transporter,
lagerstyrning samt utformning av lagret.

1.2. Syfte

Syftet med denna kandidatuppsats ar att undersdka hur varor i dagslaget hanteras pa
kolonialavdelningen i en stdrre livsmedelsbutik. Genom att analysera nuvarande varuhantering
och lagerstyrning, foresla hallbara forbattringar utifran lean teorier och principer i séttet man
arbetar for att bli mer effektiva for att leverera béttre kundservice.

1.3. Fragestallning

Varuhantering syftar pa funktionen att hantera och forflytta varor internt i inom en anlaggning.
Det som faller inom ramarna ar bland annat godsmottagning, ankomstkontroll, intern
varuforflyttning, inlagring och plockning (Jonsson & Mattsson, 2016). Lagerstyrning syftar till att
for varje artikel bestamma kvantiteter och tidpunkt nér de ska levereras till lager eller kund.
Malet med att uppréatthalla en bra lagerstyrning ar styra varuflodet sa effektivt som mojligt med
hansyn till kapitalbindning, leveransservice samt resursutnyttjande inom verksamheten
(Jonsson & Mattsson, 2016). For att kunna foresla forbattringar behévs forst en tydlig bild hur
man arbetar i dagslaget inom verksamheten pa kolonialavdelningen.

e Hur ser varuhanteringen och lagerstyrningen ut idag p& ICA Maxi Goteborg pa
kolonialavdelningen?

Efter att forsta fragan besvarats kan en bedémning goras vart det finns forbattringspotential.
Med hjalp av lean teorier och principer kan forbattringsforslag foreslas for att effektivisera
varuhantering och lagerstyrning pa kolonialavdelningen.

e Hur kan ICA anvanda olika lean principer for att effektivisera arbetet inom varuflédet och
lagerstyrning?



1.4. Avgransningar

Avgransningar inom detta kandidatarbete &r att arbetet kommer endast ske pa
kolonialavdelning p& ICA Maxi Goteborg. Nagot fokus kommer heller inte laggas pa vad som
sker i varuflddet innan varorna kommer till butiken, utan fokus kommer laggas pa vad som
hander med varorna i butiken fran att det tagits emot pa lastbryggan, hur de hanteras och hur
arbetet inom butiken kan effektiviseras ur ett lean perspektiv.

Under detta arbete har inga beraknar gjorts pa kampanjvaror da dessa varor har “férfinade”
forsaljningssiffror om de skulle géra nagra berakningar pa dessa. Nar det kommer till forsaljning
av pallvaror, kommer det endast gbras beraknar pa “permanentpallar”’, alltsa pallar som bestalls
in aret runt av butiken. Det kan forekomma ytterligare varor pa pall utdver de som undersokt,
men da de endast bestalls pa pall under specifika tider pa aret kommer dessa inte tas hansyn
till i denna rapport. Kolonialavdelningen har &ven ansvar for dricka, men detta ar inget som
kommer lagga fokus pa under denna rapport da det for ar avskilt fran det dvriga arbetet pa
avdelningen.



2. Teoretiskt ramverk

Kapitlet presenterar relevant teori som ar kopplat till detta arbete samt vad det finns for tidigare
forskning med effektivisering i dagligvaruhandein.

2.1. Lean

Lean produktion kommer fran TPS - Toyota Production System och de betyder ofta samma sak
i manga sammanhang (Wilson, 2010). Liker (2004) har definierat 14 principer for att forklara
lean eller the Toyota Way, som i sin tur &r uppdelade in i fyra kategorier, filosofi, processer,
manniskorna och problemlosning. Filosofin handlar om att beslut som tas ska baseras pa
langsiktiga mal, aven pa bekostnaden av kortsiktiga finansiella mal. Inom processerna finns det
flera verktyg och principer som handlar om att férbattra flodet, men det dversiktliga malet ar att
minska alla sléserier. Den tredje delen, manniskorna, handlar om att utveckla medarbetare och
leverantorer for att genom deras engagemang, fa systemet att fungera sa bra som majligt. Den
fiarde och sista dimensionen som berdr problemldsning fokuserar pa standiga forbattringar och
larande. Att alltid ga till grunden med problemet och basera beslut pa verifierade fakta och inte
teorier.

Lean produktion forklaras oftast med att lean &r en mangd olika verktyg som kommer hjélpa ett
foretag att reducera sloserier, forbattra kvaité och fa mindre kostnader (Wilson, 2010). Men for
att anses vara helt lean gar det inte att enbart anvanda verktyg som finns utan aven ha ratt
filosofi och kultur inom foretaget (Liker, 2004). Da alla lean principer bygger vidare pa filosofin
inom lean maste den darmed finnas (Liker, 2004). Shah & Ward (refererad i Scherrer-Rathje et
al., 2009) och Pettersen (2009) urskiljer dessa tva satt att se pa lean. Dar det ena ar att se lean
fran ett filosofiskt perspektiv kopplat till vagledande principer med fokus pa kopplingen och
relationen som hela systemets delar har till varandra. Det andra &r ett mer praktiskt perspektiv
dar man ser lean som en mangd verktyg och tekniker for att reducera sléserier inom en
verksamhet.

2.1.1. Sloserier

| lean utgar man fran kundens perspektiv och vad det ar kunden vardesatter nar en process
utfors (Liker, 2004). Toyota har identifierat atta sloserier i foretag som inte ger nagot varde till
kunden (Liker, 2004). Anledningen till att man s&ger 7+1 ar att de sju forsta sloserierna ar mer
patagliga och tydliga gentemot den attonde och sista som &r outnyttjad kreativitet. Han
fortsatter med att beskriva att dessa sloserier finns saval inom produktion, lager,
produktutveckling och pa kontor.



Sldseri Innebord

Producera mer eller géra mer arbete som inte
Overproduktion ar nbdvandigt

Vanta pa att nasta arbetsprocess ska bli
Véantan mdjliga att utfora.

Ondodiga eller ineffektiva transporter av
Transport material.

Att gbra mer arbete med en vara &n vad en
Overarbete kund vill ha.

Lager Att ha mer varor pa lager an vad som behdvs.

Onddiga rorelser fran arbetare som gor i
Rorelse arbetsprocesser.

Produktion eller hantering  Hantera, omarbeta eller korrigera defekta
av defekta produkter produkter.

Forlora mojlighet till forbattringar fran arbetare
genom att inte uppmuntra till férédndring eller
Outnyttjad kreativitet att inte lyssna pa arbetaren.

Tabell 1. Sloserier inom lean.

2.1.2.5S

5S ar ett lean metodiskt verktyg som syftar pa att arbetsplatsen ska vara organiserad,
strukturerad och stadad dar malet ar att eliminera sloserier som bidrar till fel, kassation och
aven skador pa arbetsplatsen (Liker, 2004). Anvandning av verktyget 5S okar chansen att
synliggora sléserier och darmed 6ka mojligheten till att reducera dem (Liker, 2004). Gupta &
Chandna (2019) menar pa att 5S kan ses som ett fundamentalt verktyg i implementeringen av
lean och utvecklingen av andra verktyg inom lean. En framgangsrik implementering av 5S kan
leda till stérre deltagande fran arbetare, béattre prestationer fran arbetare som leder till battre
produktivitet, battre kvalitet och hdlsosammare arbetare (Gupta & Chandna, 2019).

Verktyget 5S star for:

Sortera, ta bort material och verktyg som inte behgvs.

Strukturera, det finns plats for varje sak och varje sak ska vara pa sin plats.
Stéda, gora rent och undersdka om det finns abnormaliteter.
Standardisera, Utveckla ett system sa att de tre forsta S:en foljs.
Sjalvdisciplin, bibehalla den ordning som finns.

abrwne

2.1.3. Standardiserat arbete

Att standardisera arbetsuppgifter blev en “vetenskap” nar massproduktion pabérjades (Liker,
2004). Standardisering ar ett satt for foretag att minska tid och kostnader (Mikva et al., 2016).
Forfattarna fortsatter med att beskriva att malet med standardisering ar en saker och
visualiserad arbetsplats. Standardiserat arbetssatt ar en nyckelfaktor i lean och fungerar som
basen for att standiga forbattringar (Mikva et al., 2016). Standarder har flera positiva féljder
(Mikva et al., 2016):



Reducerad variation

Okad sakerhet

Visualisera problem

Hjalpredskap inom traning och utbildning
Tydliggor arbetsprocessen

Okad disciplin

Framja kommunikation

Liker (2004) menar pa att standardisering av arbetsprocesser aven ar grunden till kvalitet. Han
menar pa att huvudorsaken som Toyota forsakrar sig pa for att forhindra defekter ar
standardiserat arbete.

2.1.4. Standiga forbattringar

Toyota fokuserar pa tre aspekter nar det kommer till standiga forbattringar. Dessa ar kaizen, ga
till kallan och utmaningar.

2.1.4.1. Kaizen

Nar det finns ett utvecklat standardiserat arbete kan man bdrja arbeta med standiga
forbattringar (Liker, 2004; Mikva et al., 2016). Toyota (u.&.) menar pd att ingen process ar
perfekt och att det alltid finns mdjlighet att forbattra och utveckla processer. Det &r alla
medarbetares ansvar att standig forbattring sker, genom att hitta och papeka fel eller misstag
okar mojligheten till larande (Toyota, u.d.). Papekas aldrig fel kommer de heller inte ha nagon
mojlighet undvikas (Toyota, u.d.). Det ar omdgjligt att forbattra en process innan den ar
standardiserad (Liker, 2004). Om processer hela tiden skiftar innebar det att forbattringar av en
process bara ar ytterligare en variation i hur den kan utféras (Liker, 2004).

2.1.4.2. Utmaningar

For att de langsiktiga visionerna och malen ska uppnas ska utmaning bemdétas med mod och
kreativitet (Toyota, u.&.; Modig & Ahlstrom, 2012).

2.1.4.3. Gatill kallan

Det forsta steget for problemlosning ar att forsta situationen (Liker, 2004). Genom att ga till
platsen for problemet far man en battre forstaelse for hur for problemet jamfért om man tar
situationen for givet och litar pa andras uppfattning och rapportering av problemet. (Liker,
2004). Liker (2004) fortsatter med att skriva att Toyota uppmuntrar till kreativ problemldsning
men alla losningar ska baseras pa verifierade fakta och inget ska tas for givet. Toyota (u.a.)
berattar att man ska hela tiden stalla sig fragan “varfor?” for att komma till rotorsaken till ett
problem.

2.1.5. Just-in-time

Lager ar ett av de 7+1 sloserierna som Toyota har identifierat (Liker, 2004). Att hantera lager ar
i sig inte bara ett sloseri utan &ven att problem gémmer sig oftast i lager och genom att minska
lager, dyker de upp till ytan. Just-in-time ar en lean princip for att angripa det har sléseriet och
innebér att kunna ge kunden vad de behdver, nar de behéver det och i ratt kvantitet (Liker,



2004). | en ideal situation skulle man darfor ha ett noll-lagersystem dér varor kommer in precis
da kunden behover det. Vilket i praktiken inte fungerar och man maste darfor ha sma lager eller
buffert, men ar fortfarande ett idealiskt tillstand att strava mot (Liker, 2004).

For tillverkare innebar just-in-time att man koper in rdmaterial sa att det levereras precis da det
ska foradlas i produktionen, for att inte binda onddiga pengar i lager (Allan et al., 2014). “JIT
retailing” ar ett uttryck skapat specifikt for detaljhandeln och trots att principen &r densamma
som for tillverkare, finns det skillnader. For detaljhandeln handlar just-in-time i stéllet om att ha
tillrackligt mycket varor for att klara forséaljning och skyltning, och samtidigt minimera bundna
pengar i lager (Allan et al., 2014). For att detta ska fungera kravs frekventa och palitliga
leveranser for att man ska kunna undvika att bygga upp lager (Allan et al., 2014).

2.2. Lagerstyrning

Fran en logistiksynpunkt kan foretag karakteriseras av floden av material fran leverantor in till
foretaget, floden av material inom foretaget under tillverkningsprocesser vid tillverkande foretag
samt floden av material ut fran foretaget till kunder (Jonsson & Mattsson, 2016). Inom
livsmedelsbranschen dar det inte sker nagon foradling av material kan foretag darfor
karakteriseras som floden av varor fran leverantér in till féretaget samt floden av varor fran
foretaget ut till kunder. Floden ar kopplade till order som initierar flodena. Varje order och fléde
definieras av den kvantitet som den forsdrjande enheten ska éverféra till den forbrukande
enheten, samt vilken tidpunkt da kvantiteten ska vara hos den forbrukande enheten. Varufloden
medfor att varulagret 6kas genom ett inflode av varor fran forsérjande enhet och minskas
genom forbrukning av kunder (Jonsson & Mattsson, 2016).

Lagerstyrning innebdr att for varje artikel faststélla kvantiteter och tidpunkter fér inkdpsorder
som skapas for att tillfredsstalla framtida behov. Malet med lagerstyrning ar att sa effektivt som
majligt styra varufloden med avseende pa kapitalbindning, leveransservice och
resursutnyttjande inom den egna verksamheten (Jonsson & Mattsson, 2016). Syftet med att
lagerstyrning enligt Jonsson & Mattsson (2016) handlar om att besvara fyra logistiska
grundfragor:

For vilka artiklar ska det planeras in nya ordrar?

Hur stora kvantiteter ska varje order for respektive artikel vara?
Nar ska ordern laggas for respektive artikel ut till leverantor?
Né&r ska ordern for respektive artikel levereras in till lager?

PwnNPE

2.2.1. Omsattningslager och sakerhetslager

Omsattningslager ar en typ av lager som anvands ndr inleveranser sker i en annan takt och
storre kvantiteter an vad forbrukningen (Jonsson & Mattsson, 2016). Leveranserna bestar av
stora kvantiteter for att bygga upp lager, dar férbrukningen sedan sker bitvis i sma kvantiteter.
Oftast anvands omsattningslager nar tiden mellan leveranser ar stor, dar man darfér behéver
bestalla in stora kvantiteter for att tdcka behovet fram till nasta leverans. Inom alla
materialfloden uppkommer det ibland leveransstorningar. Det kan uppsta i form av forseningar
eller att inlevererade kvantiteter ar avvikande. Att férutse framtida efterfrdgan ar med full
sakerhet ar ocksa svart vilket leder till att forbrukning aven kan ske fortare an forvantat. Av



dessa skal ar det aven vanligt att ha sakerhetslager, for att tdcka upp for dessa typer av
avvikelser (Jonsson & Mattsson, 2016).

2.2.2. Lagerforings- och lagerhallningskostnad

Lagerforingskostnader innefattar de kostnader lagrade varor for med sig genom att ligga pa
lager (Aronsson et al., 2004). Bland dessa kostnader ingar kapitalbindning men aven kostnad
for den risk det innebar att ha varor pa lager, sa kallade riskkostnader (Aronsson et al., 2004).
Inom riskkostnader réknas till exempel kostnad for inkurans (icke séljbara produkter), svinn och
kassationer. Dessa kostnader beror pa lagrets storlek samt antalet lagerforda produkter, da
risken for att nagot intraffar blir strre (Aronsson et al., 2004). Kostnaden for kapitalbindning
brukar ses som en kostnad genom att kapitalet inte kan anvandas pa ett battre, Ionsammare
satt. Alltsd om kapital inte hade varit bundet i lager hade de istéllet kunnat anvandas for
investeringar, betala skulder eller bedriva verksamheten pa annat satt. Kapitalbindningen
innebar alltsa ett bortfall av potentiella intakter och brukar kallas for kapitalkostnad (Aronsson et
al., 2004).

Lagerhallningskostnader avser de kostnader som kravs for att driva ett lager. Har ingar
grundlaggande kostnader for lagerlokalen och lagringsrelaterade aktiviteter som de lagerférda
varorna medfor, samt kostnader for personal som arbetar dar. Men aven kostnader for den
hanteringsutrustning som kravs samt transporter inom anlaggningen (Jonsson & Mattsson,
2016; Aronsson et al., 2004).

2.2.3. Bestallningspunktsystem

Bestallningspunktssystem &r en materialstyrningsmetod som bygger pa att man jamfor den
tillgangliga kvantiteten man har pa lager med en referenskvantitet, som kallas bestallningspunkt
(Jonsson & Mattsson, 2016). Nar denna referenskvantitet underskrids sker en bestallning for att
ater fylla pa lagret med 6nskad orderkvantitet (Jonsson & Mattsson, 2016; Aronsson et al.,
2004). Bestallningspunkten bestams efter den kvantitet som motsvarar efterfragan under
ledtiden for ateranskaffning plus eventuellt sékerhetslager for oférutsagbar efterfragan (Jonsson
& Mattsson, 2016). Manga foretag anvander sig av MPS-system som automatiskt kontrollerar
lagersaldon och artiklarnas bestéllningspunkt for att automatiskt skicka nya bestéaliningsorder
(Aronsson et al., 2004). For att berakna bestéliningspunkter anvédnder man féljande samband
(Jonsson & Mattsson, 2016):

BP =SL+E*LT

BP = bestallningspunkt

SL = sdkerhetslager

E = efterfrAgan per period

LT = ledtidens langd i antal perioder

2.2.4. Tacktidsplanering

Vid anvéandning av bestéliningspunktssystem bestdms bestallningspunkten utefter den kvantitet
som finns i lager. Denna kvantitet bestams utifran behovet under ateranskaffningstiden.
Behovstackningen ar saledes uttryckt som en kvantitet (Jonsson & Mattsson, 2016). Istallet for
att uttrycka behovet genom kvantitet, kan man istéllet uttrycka behovet i tid. Tacktidsplanering



ar en materialstyrningsmetod som anvander sig av detta. Man uttrycker da behovet genom
efterfragan per tidsenhet. Denna metod ar darmed ocksa valdigt beslaktad med
bestéllningspunktsmetoden (Jonsson & Mattsson, 2016).

For att gardera sig mot osakerhet och variationer i efterfrdgan anvands sakerhetstid.
Sakerhetstiden ganger efterfragan per tidsenhet ar motsvarande sakerhetslager for
bestéllningspunktssystem (Jonsson & Mattsson, 2016).

2.3. Tidigare forskning

Genom att kolla pa tidigare forskning gar det att se likheter mellan de lean verktyg som valts att
implementera. Vanliga verktyg och principer som verkar vara gemensamma mellan flera butiker
ar 5S, standardisering samt just-in-time (Eklund et al., 2018; Kjellberg et al., 2014; Lukic, 2012).
Manga butiker anser att man genom 5S, har skapat battre ordning och redan efter man bdrjat
arbeta med det (Eklund et al., 2018). Genomslagskraften av 5S verkar &ven varit stérre hos
mindre butiker dar man har mindre lageryta, dar struktur blir extra viktigt for att na fram och hitta
ute pa lagret (Eklund et al., 2018). Konkreta forandring som inférdes genom 5S var att man
delvis bdrjade sortera allt material for att sedan se till att allt har sin bestamda plats. Men aven
inféra en inbordes sortering efter anvandningsfrekvens och gora det enkelt och effektivt att ta
fram varor som anvénds (Kjellberg et al., 2014).

Standardisering syftar framst pa att utforma rutiner och minska variation inom arbetsmoment.
Eklund et al. (2018) beskriver att inom en butik hade man tagit fram rutiner infér 6ppning och
stangning, for att sedan skriva ner detta for arbetare att félja. Denna atgard upplevdes viktigt for
nya arbetare som bdrjade och fanns som stéd under upplarning. Detta tyckte man var viktigt da
alla larde sig pa samma séatt. Eklund et al. (2018) beskriver ytterligare att det var viktigt att alla
utforde arbetsuppgifterna pa samma satt, dad man gemensamt kommer tar fram nya rutiner
genom workshops dar man utgar fran nuvarande rutiner. Ytterligare forandringar som
forbattrats genom standardisering ar forvaring av arbetsredskap for att gora det enklare att hitta
nar de behovs (Kjellberg et al., 2014).

Att kunna uppratthdlla ett sa tog som nollagersystem kan vara svart for flera foretag och vad
som fungera fér ndgon maste inte fungera for andra. Walmart ar ett stort foretag som jobbar
med JIT system och pa ett effektivt satt alltid lyckas ha varor till kunder, men samtidigt halla
lagernivaerna nara noll (Allan et al., 2014). En stor framgangsfaktor som ligger till grund for
Walmarts “stockless systems” ar att de jobbar nara deras leverantorer for att standigt kunna fa
snabba leveranser, leveranser nér det behdvs och i ratt mangd (Allan et al., 2014). Det satts
darfor stora krav pad Walmarts leverantorer, vilket ar nodvandigt for att uppratthalla sa nara
lagerlost system som mdjligt. Allan et al. (2014) beskriver &ven for att belona leverantérer som
gar med pa att forsorja Walmart med varor under dessa krav, lagger de sedan stort fortroende
och bygger langsiktiga relationer med dessa samt belonas aven lukrativa bestéllningar. For att
effektivisera och underlatta varuflédet mellan Walmart och deras leverantdrer har de aven infort
ett program vid namn “Retail Link”. Detta program innebar att forsaljare far standigt information
av Walmart i form av forsaljningstrender, lagernivaer och ordrar kontinuerligt (Allan et al., 2014).
Detta gor att det blir enklare for leverantorer att kunna méta Walmarts efterfragan, samtidigt
som det kan uppratthalla ett JIT system.



Plockning av varor utgor den storsta delen av arbetet pa livsmedelsbutiker d& pafylining av
varor sker manuellt. Denna del av arbetet kraver mest arbetskraft och ar darfor ocksa kostsamt.
En empirisk studie av Curseu et al. (2009) gjordes dver hela plockningsprocessen dar man
delade upp plockning av varor i del-processer for sedan se vilka faktorer som paverkar tiden av
dessa delprocesser. Curseu et al. (2009) forklarar att det sallan finns modeller for att kunna
beskriva hanteringskostnaden av varor eller att man ofta antar att kostnaden &r linjar mot
antalet konsumentférpackningar. Vad forfattarna sedan beskriver ar att hanteringskostnaden
skulle kunna minska genom att bestalla in varor mer séllan, men i storre volymer fér minska
hanteringsarbetet for varan. Det beskrivs sedan i studien att farre leveranser kommer innebara
ett genomsnittligt stérre medellager, vilkket man maste ha i atanke. Men syftet ar att slutligen
kunna minimera de totala driftkostnaderna.
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3. Metod

Kapitlet presenterar hur arbetet har utforts och klargéra den metod som har valts. Detta for att
lasaren ska kunna bedoma lampligheten till valda metoder.

3.1. Fallstudie

En fallstudie har flera olika karaktarsdrag beskriver Blomkvist & Hallin (2015).

1. Det &r ett individuellt exempel med ett fenomen som ska understkas

Studien undersoker ett fenomen som existerar

3. Tillrackligt mycket information samlas in for att undersoka, forklara och beskriva
fenomenet som tas upp i studien

n

Fenomen i denna kontext avser ndgot som man behéver forsta (Blomkvist & Hallin, 2015), i
detta fall innebar det arbete med varuhantering och lagerhallning.

Det finns tva olika typer av data att samla in, kvalitativ och kvantitativ (Blomkvist & Hallin, 2015).
Kvantitativa data innebar insamling av data i form av siffror som kan analyseras medan
kvalitativ metod innebéar insamling av ord som kan analyseras.

Arbetet pa ICA &r en fallstudie, dar bade kvalitativa och kvantitativa data har samlats in.
Anledningen till det ar att varuflodet bestar av manuellt arbete och det finns inga direkta siffror
kopplade till omradet. Darfor har observationer och intervjuer gjorts for att fa fram hur de olika
processerna sker som ar kopplade till varuflodet. Kvantitativa data har samlats in for att
undersoka lagerstyrningen.

3.2. Litteraturstudie

En litteraturstudie har gjorts for att undersoka vilken annan forskning det finns pa omradet. Pa
grund av begrénsad forskning om lean i just handelsindustrin kommer litteraturstudien frimst
grunda sig i huvudomradet, lean produktion for att kunna dra kopplingar till hur arbetet med
varuhantering och lagerhallning kan forbattras. Resultat av litteraturstudien presenteras under
rubriken teoretiskt ramverk. For att hitta artiklar, rapporter och fakta om amnesomradet har
bibliotek, databaser och internet anvants.

3.3. Priméardata

Primardata om hur arbetet utférs i butiken har samlats in genom observationer. Forfattarna till
denna uppsats har ocksa att utfort arbetet for att fa en forstahandsupplevelse i hur det arbetet
gar till. Kvantitativa data har samlats in fran ICA:s IT-system.

Nar kvantitativa data har analyserat har en tidsperiod pa 10 veckor valts for att data ska vara sa
representativt som mgjligt och spegla en generell bild av hur foérsaljningen ser ut.

Intervjuer har skett med tre séljledare. Respondenterna har valts ut &r for att de har ingaende
insyn i hur arbetet sker samt har ett dagligt ansvar 6ver arbetet som sker i butiken. Deras svar
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har gett en klar 6verblick i hur arbetet gar till samt gett majlighet till konkreta forslag i hur den
vardagliga verksamheten med varuhantering och lagerhallning kan forbattras. Intervjuerna har
varit semi-strukturella, detta innebéar att fragor var férberedda inom omraden som varit relevanta
till fragestallningarna (Blomkvist & Hallin, 2015). Det har darfér ocksa funnits majlighet till
foljdfragor baserat pa respondentens svar eller spontana fragor som kommit upp under
intervjun.

3.4. Etik

Vad som ar viktigt i undersdkningar dar intervjuer genomfors, ar att se till att respondenterna blir
behandlade pa ett etiskt korrekt satt. Inom Sverige finns det ett antal etiska principer som tagits
fram av det Svenska Vetenskapsradet (Blomkvist & Hallin, 2015). De principiella kraven som
som angar behandlandet av information och respondenter ar féljande (Blomkvist & Hallin,
2015):

e Informationskrav som innebar att personerna man intervjuar har ratten att bl
informerade om syftet med studien.

e Samtyckeskravet som innebéar att respondenterna har maste ga med pa att bl
intervjuade.

e Sekretesskravet som innebér att material som samlats in eller skapats under
undersokningen maste behandlas konfidentiellt.

e Det goda anvandningskravet som innebéar att materialet som samlats in endast ska
anvandas i de syfte som varit klargjort och inte nagot annat.

Sekretesskravet kan dven innebéra att nar hanvisningar gors till respondenter fran intervjuerna,
kan det finnas behov av att gora dessa anonyma och hanvisa till de pa ett satt som inte gor de
identifierbara, om sa skulle vara fallet (Blomkvist & Hallin, 2015).

3.5. Trovardighet

For att en rapport skall vara valskriven och grundlig behdver den &ven vara trovardig.
Trovardighet kan beskrivas genom olika kriterier, enligt Korstjen & Moser (2018) ar det fyra
vanligaste kriterierna kredibilitet, 6verforbarhet, palitlighet och bekraftbarhet.

Kredibilitet innefattar hur séker man ar pa att det man kommit fram till ar sanningsenligt.
Kredibiliteten ska kunna sla fast att de slutsatser och analyser som dras fran den information
som har tagits fram av olika kéllor, &r korrekt utifran deras perspektiv (Korstjen & Moser, 2018).
Det finns flera olika metoder for att sdkra kredibilitet varav ett exempel ar triangulering, som
innebéar att man anvander flera olika kallor, respondenter och metoder for att samla in
information och data. | denna rapport kommer granskas alla kallor for att sakerstélla kredibilitet.

Det andra kriteriet &r dverforbarhet som beskriver till vilken grad resultatet av rapporten kan
Overforas till andra sammanhang och situationer (Korstjen & Moser, 2018). Har kan innefatta
hur tydligt och utforligt man forklarar tillvagagangssatt och den information man samlat in for att
lasare pa ett enkelt satt skall kunna avgora om det ar applicerbart i deras situation (Korstjen &
Moser, 2018). | denna rapport behévs darfor tydliga forklaring av arbetssatt och
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tillvagagangssatt, for att fortydliggora for lasaren, hur ett arbete som innefattar manga
arbetsmoment gar till.

Palitlighet beskriver hur slutsatser som dragits ar underbyggda och stods i informationen som
har tagits fram under rapportens gang (Korstjen & Moser, 2018). Hur kallor och information &r
presenterad for att lasaren skall kunna folja tillbaka hur slutsatserna har dragits och baserats

pa. Genom denna rapport kommer kéallor som anvands tydligt refereras till och intervjuer som
genomfors transkriberas.

Bekraftbarhet ar den fjarde och sista kriteriet som innefattar till vilken grad reslutat fran
rapporten kan bekréaftas av andra forskare (Korstjen & Moser, 2018). Bekréaftbarhet kunna sla
fast att data och tolkningar av information inte &r pahittat utan grundar sig i och harstammar fr
data (Korstjen & Moser, 2018).

an

13



4. Empiri

Kapitlet presenterar den information som har samlats in fran ICA. Informationen kommer ifran
intervjuer med séljledare, observationer och internt material fran ICA.

4.1. ICA Maxi Stormarknad som verksamhet

ICA Sverige ar den storsta aktoren inom svensk dagligvaruhandel. Inom ICA Sverige finns det
flera butiksformat varav Maxi Stormarknad ar det storsta butiksformatet med det bredaste
sortimentet. ICA Maxi Goteborg bestar av tva foretag som arbetar tatt tillsammans, Maxi Livs
som séljer dagligvaror och Maxi Special som séljer non-food och sasongsvaror. Hos denna
butik finns det narmare 40 000 artiklar totalt i butiken. Den totala saljytan pa ICA Maxi Goéteborg
ar totalt 6491 m2, varar 4118 m? bestar av livsmedel. Kolonialavdelningen ar den storsta av alla
avdelningarna och utgor darfor den storsta delen i butiken samt pa lagret.

4.2. Lagrets utformning

| Plats for fristapling I
Lastbrygga

Butik

Figur 1. Overgriplig bild pa lagret dar de réda rektanglarna representerar tva stallage for pallar som tillhor
kolonialavdelningen.

Varor levereras pa antingen RC-vagnar eller pa hel/halv-pallar. Pa lagret har inkommande RC-
vagnar en dedikerad plats (se bilaga 1, bild 5) nara lastbryggan for att det ska ga snabbt och
enkelt forvara vagnarna under mottagning av leveransen. Platsen ligger mellan tva stéllage,
som utgors av roda markeringar pa lagret och har motsvarande plats for det genomsnittliga
antalet RC-vagnar som kommer in fran leveranser under dagen. RC-vagnarna kan kéras under
det vanstra stallaget om ytan for RC-vagnar. Varor som kommer in pa pall férvaras i stallage
som finns pa flera olika platser péa lagret. Kolonialavdelningen har stéllageplatser vid utgang till
butiken samt platser vid stallaget dar inkommande RC-vagnar forvaras. Pa lastbryggan finns
det aven ytterligare stallageplatser dar kolonialvaror férvaras. Finns det inte plats i stéllaget for
varor, brukar pallar fristaplas pa lastbryggan for att ta sa lite plats som mgjligt. Varor man brukar
gora detta med ar exempelvis toapapper och andra mindre émtaliga varor. Férutom dedikerad
plats for inkommande RC-vagnar och delvis bestamda stallageplatser har kolonialavdelningen
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aven restvagnar, vilket ar RC-vagnar dar varor som inte gar upp i hyllan hamnar. Butikens
gangar ar fargkodade och for att enkelt kunna sortera och strukturera upp restvagnar har varje
vagn en specifik farg som motsvarar en specifik del i butiken.

Uppdelningen av stallagen ar for narvarande delvis uppdelat efter produkttyper. En del av
stallagen ar till for konfektyr, sdsom godis och s6tsaker, medan en annan del ar till for snacks.
Utover denna uppdelning finns det inte ndgon mer ingdende organisering av stallagen.

4.3. Daglig arbetet och varans fléde

For att pa effektivast satt lara sig hur den dagliga verksamheten ser ut pa plats, genomgicks en
praktikdag i butiken. Déar fick vi lara oss hur arbetet gar till samt viktiga rutiner.

Som beskrivit innan levereras kolonialvaror pa tva olika séatt, antingen pa lastade RC-vagnar
eller pa pallar. Varor som kommer in pa RC-vagnar ar plockade pa ICA:s centrallager, vilket &r
séattet majoriteten av alla varor levereras pa. Varor man séljer valdigt stora mangder av,
exempelvis exponeringsvaror, vissa basvaror eller kampanjvaror, kommer vanligtvis in pa
pallar. Antingen pa helpallar eller halvpallar, beroende pa hur leverantdren valt att packa sina
varor. Anledningen till att man véljer att kdpa in varor pa pall ar att det blir billigare att képa in
stora volymer, samt att forvaringen av dessa varor blir enklare. Varor kommer med leveranser
varje dag, pa vardagar kommer det leveranser bade morgon och kvall, pa helger kommer det
endast morgonleverans. Efter en vara har plockats i butiken och kund har képt den far
bestallningssystemet AOB statistik pa detta. Nar varan har natt bestallningspunkt gors det
antingen en automatisk bestéllning av AOB eller en manuell bestallining av personal.
Bestéllningssystemet AOB forklaras narmare i 4.6.

Bestéllning /
Plockning

Forséaljnings
statistik
/ frén pall

Leverans |—> «—» | Dump fran 2 Kdp fran
RC och plock kund

Butikslager Butikshylla
\ Plockning /
frén

restvagn

~
4

Figur 2. Flodesschema for varor och information
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4.3.1. Varor pa RC-vagn

Innan butiken stéanger varje kvall kér personalen fram vagnar fran lagret ut till butiken for att
underlatta p& morgonen. Det forsta morgonpersonalen gor ar att ga runt i butiken och dumpa
varorna fran de framférda RC-vagnarna. Dumpa innebér att man lagger varorna fran RC-
vagnarna pa golvet framfor respektive varas hyllplats. Detta gors i cirka en timme tills alla varor
ar dumpade. Efter varorna har dumpats borjar plockandet av de dumpade varorna. Séljledaren
som har dagligt ansvar for arbetet fordelar ut personalen éver butikens olika gangar dar man
borjar plocka. Man gar da gang for gang och plockar upp respektive vara i hyllan tills gangen ar
tom, da man gar vidare till nasta gang. Om en vara av nagon anledning inte far plats pa
designerad hyllplats, lamnas varan kvar pa golvet. Vid klockan 11 gar samtlig personal och
frontar i alla plockade gangar. Frontning innebér att man gor snyggt i hyllorna for kunderna. Det
kan vara att dra fram varor som befinner sig langt in i hyllan for att géra det enkelt for kunderna
att se dem och se till att etiketter pekar utat. Gangar som inte hunnits plockas fram till klockan
11, plockas och frontas efterat. Saljledarna har évergriplig koll 6ver gangarna som plockats och
gar under dagen ett par kontrollvarv i butiken for att se till att arbetet flyter pa och hur langt man
kommit. Nar alla gangar &r plockade och frontade, samlas alla varor som inte gick upp i hylla
upp for att sorteras pa restvagnar. Restvagnarna ar fargsorterade enligt butikens gangar, som
visas i bild 1.

Bild 1. Overgriplig bild av butiken och kolonialavdelningens fargkodning fér dess hyllor.

4.3.2. Varor pa pall

Till skillnad fran varor pa RC-vagnar s dumpas inte varor som kommer pa pall. Varor som
kommer in pa pall kan sta pa pall bland hyllorna, men aven varor som séljer i stora volymer pa
gavlar eller korgar kommer ofta pa pall. D& pallar tar mer plats och inte lika smidiga att hantera i
butiken jamfort med RC-vagnar, sa vill man inte fylla pa dessa varor oftare an vad det ar
nodvandigt for att det ska se snyggt ut i hyllorna. Darfér féorekommer det inget dump och en
arbetare har istéllet ansvaret att varje dag se till att mangden varor som star pa pallar och
exponeringsplatser ar fyllda. Ansvarig arbetare skriver, pa morgonen, manuellt upp vilka varor
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arbetaren anser behover fyllas pd i hyllorna. Darefter anvands truck for att ta ner alla pallar med
varor som behovs fran stallagen och radar upp dem pa lagret. Arbetaren tar sedan successivt
ut varje pall i butiken med hjalp av en handtruck och fyller pa med varor pa deras respektive
plats. Beroende pa hur mangden varor som star pa pallen i butiken fyller man antingen pa med
varor fran ny pall till den gammal pall eller byter ut pallarna och flyttar 6ver varor som stod pa
den gamla pallen till den nya pallen.

Ibland finns det pallar med lite varor pa lagret. Detta &r till foljd av att vid tidigare pafyliningar, sa
har alla varor fran pallen inte fatt plats i butiken. Ansvarig arbetare behover darfor ocksa ha koll
pa vilka varor som har mojlighet att fyllas pa i butiken aven om det inte nédvandigtvis behovs
for att det ska finns tillrackligt med varor i hyllan. Alltsa bade undersoka vilka varor som ska
fyllas pa utifran vad som finns i butiken, och undersoka vilka varor som har mojlighet fyllas pa
utifran vad som finns i lagret. Detta behdvs goras for att frigéra plats pa lagret.

4.4. Varor som levereras pa pall i dagslaget

Varor som levereras pa pall ar varor som séljer i stora volymer. Exempel pa detta kan vara
speciella basvaror sasom socker eller mjol. Andra varor som levereras pa pall & de som ar
placerade pa exponeringsplatser. En exponeringsplats ar en plats i butiken, ofta gavlar, som
exponeras for majoriteten av kunderna. P& dessa platser placeras ofta varor som har bra
forsaljningsmarginal for att driva upp forsaljningen av dessa produkter och generera storre vinst
for foretaget.

Data som presenteras nedan &r vilka varor som levereras pa pall i dagslaget inom de olika
kategorierna, samt sald kvantitet under en period pa tio veckor, fran 2021-01-29 till 2021-04-09.
Vidare presenteras ett medelvarde av hur mycket som salts under en vecka. Hur manga varor
pa en pall presenteras samt pallens omsattningshastighet beraknas. Data har samlats in som
underlag till forslag till av lagerstrukturering och prioritering i arbetet med pall.
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Produktbenéamning Genomsnittligt salt
antal/vecka (st)

Forpackningar/pall Pallens omsattningshastighet /vecka

(st)

Brygg Mellanrost 450g Gevalia 610
Tomater, krossade, 1,2 kg 535
Mutti

Tortilla Original 320 g Santa 452
Maria

Kokosmjélk 400 ml ICA Asia 400
Vetetortillas 320 g ICA 287
Kéarnvetemjol 2 kg Kungsodrnen 283
Tvéttservetter m | 72 st ICA 255
Strosocker 2 kg ICA 252
Vetemjol 2 kg ICA 233
Digestive original 400 g Mc 216
Vities

Majskorn 340 g ICA 198
Digestive 400 g ICA 175
Amerikansk dress 230 g Kavli 167
Havregryn 1 kg 166
Gyllenhammars

Mellanrost Brygg 4509 162
Lofbergs

Havregryn 1,5 kg AXA 156
Tvéttlappar 250-p ICA Basic 150
Havre fras 600g Quaker 143
Vetemjdl Special 2 kg 142
Kungsornen

Havregryn 1,5 kg ICA 140
Aggnudlar 250 g ICA Asia 138
Micropopcorn 270g ICA 130
Ecologico Mellanro 4259 124
Gevalia

Tomatketchup 1000 g Heinz 104
Ketchup 1,35 kg Heinz 99
Salta Pinnar 2509 ICA 98
Russin 500g Sun Maid 89
Nutella 350 g Ferrero 88
Majskorn 3x198 g ICA 88
Russin burk 500 g. ICA 79
Gammald Idealmakar 750 g 73
Kungsornen

Ketchup BigPack 1 kg Felix 61
Havregryn fiberber 1,5 kg ICA 61
Gott Liv

Ketchup Magnum 1,25 kg 61
Felix

Snabbmakaroner 7509 56
Kungsdrnen

Vetemjdl 5 kg ICA 32
Mellanr perf.mjolk 4509 28
Lofbergs

Premium Kattsand m 10 L ICA 17
Kattsand klumpbild 6L ICA 10

360,00
230,00

300,00

640,00
225,00
165,00
256,00
180,00
160,00
360,00

660,00
400,00
300,00
126,00

360,00

99,00
80,00
144,00
165,00

121,00
373,00
432,00
360,00

272,00
162,00
216,00
336,00
396,00
320,00
288,00
162,00

192,00
121,00

192,00

162,00

64,00
360,00

36,00
51,00

Tabell 2. Tabell 6ver basvaror som levereras och siljs fran pall.

1,69
2,32

1,51

0,63
1,28
1,72
1,00
1,40
1,46
0,60

0,30
0,44
0,56
1,32

0,45

1,58
1,88
0,99
0,86

1,16
0,37
0,30
0,34

0,38
0,61
0,45
0,26
0,22
0,27
0,28
0,45

0,32
0,50

0,32

0,35

0,50
0,08

0,48
0,19



Produktbenéamning Genomsnittligt  Férpackningar/pall Pallens omséttningshastighet /vecka

Salt antal/vecka (st)
(st)

Tomater krossade 500 g ICA 1810 672,00 2,69
Extra Crispy 3p 480g Grona 1086 384,00 2,83
jatten

Tomatpure tub 200 g ICA 639 768,00 0,83
Fryspasar 3| 40-p ICA 432 540,00 0,80
Makrill i tomats 375g ICA 297 682,00 0,44
Fryspéasar 2 | 50-p ICA 205 540,00 0,38

Tabell 3. Tabell 6ver exponeringsvaror som levereras och siljs fran pall.

Sammanlagd vinst av exponeringsvaror
under 10 veckor (kr) 192 483

Sammanlagd vinst fér basvaror under 10
veckor (kr) 226 477

Sammanlagd vinst av alla varor som
levereras pa pall under 10 veckor (kr) 418 961

Tabell 4. Vinst for exponeringsvaror, basvaror samt summan av vinst av alla varor som levereras pa pall.

Den tredje typ av vara som generellt satt kommer levereras pa pall &r kampanjvaror. Precis
som exponeringsvaror brukar dessa varor placeras pa gavlar for att 6ka forsaljningen.
Kampanjer andras ofta och brukar generellt vara under en vecka i taget. Att redogora vilka
specifika varor som ar pa kampanj nar detta skrivs ar darfor av relativt lag relevans, da de
kommer bytas inom kort tid. Darfér kommer inga specifika varor presenteras och analyseras.

4.5. Hyllplats jamfort med forsaljning

Produkter har olika stora utrymmen pa en hylla dar varorna kan placeras. ICA Gruppen tar fram
centrala planogram efter allman forsaljning fran flera butiker. Butiken har upplevt problem med
fordelningen av plats for varor i hyllan. Det finns en osakerhet om vissa varor har mer plats pa
hyllan &n vad de behdver samt om andra varor behéver mer plats pa hyllan &n vad de har i
nulaget. Tabell 5 presenterar ett urval av produkter som star pa oljehyllan, produkter som star
har ar olika typer av olja, vinager, attika och matlagningsvin. Anledningen till att just denna hylla
som produkterna star pa valdes att undersokas var for butiken sjéalva hade upplevt vissa
problem med just denna hylla och gav det som ett exempel pa en bra utgangspunkt. Ett urval
har gjorts pa 20 produkter presenteras i tabell 5. Dessa produkter representerar de varor som
har salt flesta antal under en period pa tio veckor, fran 2021-01-29 till 2021-04-09. Data for alla
produkter pa hyllan presenteras i bilaga 3.

Data som presenteras ar ett medelvarde av hur mycket av en vara som salts under varje vecka.
Vidare redovisas hur manga ansikten utat en vara har pa sin hyllplats samt hogsta antalet varor
som far plats pa dess nuvarande allokerade hyllplats. Hyllans omséttningshastighet for varje
vara berdknas och genomsnittligt sdkerhetslager presenteras. Beréakningar av total hyllplats
samt ansikten utat kommer fran forfattarnas egna matningar av butikshyllan. Marginal finns med
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i tabellen men den specifika marginalen for varje produkt presenteras inte pa grund av
sekretess. Marginal behévs som underlag till analys och forbattringsforslag.

Produktbendamning = Genomsnittligt Marginal (%) Ansikten Total Hyllans Genomsnittligt
salt utat (st) hyllplats (st) omsattningshastighet sakerhetslager
antal/vecka (st) Ivecka (st)
Rapsolja 1 | ICA 207 - 8 64 2,61 89.0
Rapsolja PET 11 95 - 6 48 1,98
Zeta 28,0
Attika 24 % 300 ml 93 - 5 100 0,93
Perstorp 40,0
Olivolja classico 20 - 5 40 2,25
0,751 Zeta 13,0
Rapsolja 0,5 | Zeta 78 - 6 54 1,44 120
Husets Vita 0,33 | 75 - 5 45 1,67
Winborgs 33,0
Rapsolja D-vitamin 57 - 4 32 1,78
900 ml Zeta 9,0
Rapsolja 2000 ml 56 - 4 20 2,80
ICA 25,0
Olivolja ExV 56 - 4 28 2,00
Classic 1 L Zeta 25,0
Novello Italiano 53 - 2 18 2,94
50cl Grappolini 23,0
Olivolja Fruttato 52 - 5 45 1,16
0,751 Zeta 23,0
ICA Olivolja extra 51 - 4 36 1,42
750 ml ICA 15,0
Olivolja X-jungfr 47 - 3 21 2,24
750 ml Monini 21,0
Rapsolja 2 | Zeta 47 - 4 20 2,35 210
Olivolja classico 43 - 4 44 0,98
0,51 Zeta 7,0
Matlagn.vin Vitt 25 41 - 3 30 1,37
cl Zeta 18,0
Jungfruolivolja Or 38 - 3 27 141
750 ml Fontana 17,0
Matlagningsvin V 37 - 4 44 0,84
250ml ICA 16,0
ICA Olivolja mild 35 - 3 27 1,30
750 ml ICA 16,0
Olivolja Extra Vir 32 - 3 27 1,19
750 ml Fontana 5,0

Tabell 5. Tabell 6ver utvalda varor som star pa oljehyllan.

For att fortydliga tabell 5 ska det ndmnas att anledningen till att attika 24% 300 ml Perstorp har
en betydligt storre hyllplats jamfort med andra produkter ar for att pa grund av
konsumentférpackningens utformning kan dessa staplas pa varandra sa det finns tva
konsumentférpackningar i héjd.

4.6. Bestallningsverktyget AOB

All information under 4.6. kommer fran internt material: AOB - en beskrivning av automatisk
order i butik, ICA Sverige AB (u.a.).
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AOB ar det bestallningsverktyg som anvands pa ICA. Parametrar som styr de automatiska
ordrarna ar prognoser (P), sakerhetslager (S), Minimum Presentation Level (M) och lagersaldo
(L) enligt formeln:

Behov=P+S+M—L

Utover dessa parametrar finns det ett fa antal installningar som hur AOB fungerar. Den
installningen med hog relevans &r instéllningen minsta bestaliningsantal. Som bestammer hur
manga lador av en vara som bestélls in, nar AOB lagger sin automatiska bestéllning. For
majoriteten av varorna ar minsta bestéllningsantal 1, alltsa nar AOB lagger en order kan
systemet valja att bestalla in minst 1 lada av specifik vara. Hojer man denna siffra kommer AOB
som minst bestélla det antal Iddor man da valt.

4.6.1. Prognos

Alla artiklar far prognoser i AOB. Det finns tre olika typer av prognoser; trendprognoser,
sasongsprognoser och eventprognoser. Systemet véljer sjalv vilken typ av prognos som ska
anvandas for varje specifik vara.

Trendprognosen anvéander sig av 52 veckors historik av varan. Denna typ av prognos ar vanlig
for de varor som saljer relativt stabilt hela aret om.

Sasongsprognos anvands nar en artikel har ett periodiskt arsmonster, med aterkommande
toppar och dalar i forsaljning. D& anvands tre ars historik for att hitta arstrender. Systemet utgar
efter det gangna arets trend och lagger darefter pa sasongsvariationen. Det finns artiklar som ar
till viss del vaderberoende, exempelvis séljs det inte lika mycket grillkorv under en regnig period
under sommaren som det saldes under samma period de tre tidigare aren nar det varit
stralande sol och da kan prognosen bli inkorrekt.

Eventprognos anvands under tiden vid event, exempelvis jul, pask eller midsommar. Systemet
anvander sig av tre ars historik for att fa ett ungefarligt snitt men tar ocksa hansyn till arets
trend.

Om man vet att forsaljningen kommer att avvika fran den beraknade prognosen kan man
anvanda sig av manuell prognos i ett antal veckor. Men for en effektiv butiksdrift vill man ha en
hog andel bestallningar som sker av AOB, 6ver 86%, och en lag andel ordrar som sker
manuellt. Det finns flera fordelar om AOB fungerar pa ett effektivt satt dar systemet gor korrekta
bestallningar sa att minimal tid behdver laggas av personal for att gora bestallningar. Butiken far
korrekta bestéllningar med varken for lite eller for mycket varor, samtidigt som kunskapen inte
ar kopplat till en person. Darfor kommer sjukdom eller semester inte paverka kvaliteten pa
bestallningar. AOB gor alla bestallningar pa nagra sekunder och ar darmed mycket snabbare
an personal.

4.6.2. Minimum Presentation Level (MPL)

MPL &r det minsta antal som far finns i hyllan innan leverans. MPL &r sd manga av en vara som
far plats pa bredden pa varans hyllplats (ofta benamnt ansikten) multiplicerad med tva. Om en
vara har fyra ansikten utat ska MPL darmed vara atta. Ar det en viktvara satter man s manga
kilo som minst ska vara i hyllan innan nasta leverans kommer, galler om exempelvis en vara
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ligger i korgar. Genom MPL andrar man ocksa pa varutrycket i hyllan. Finns det for mycket eller
for lite av en vara, korrigerar man genom att séanka respektive hdja MPL.

4.6.3. Sakerhetslager

Sakerhetslager ar till for att klara de veckor da en vara séljer mer @n en snittvecka. Istallet for
att sékerhetslagret beréknas i antalet produkter berdknar AOB sékerhetslagret i antalet dagar.
Standardinstéllningen for sdkerhetslagret ar tre dagar. Vanligtvis andras inte denna installning,
men om det kommer i for mycket varor trots en lag MPL kan man sanka sakerhetslagret.

4.6.4. Inventering

For att AOB ska kunna fungera kravs det att lagersaldot ar ratt for att ratt kvantitet bestalls in.
Ett par ganger om aret sker inventering av samtliga varor pa hela avdelningen for att korrigera
potentiellt avvikande lagersaldon for att sakerstélla verktygets funktion. Anledning till att saldon
blir fel &r pa grund av att en vara lamnar butiken utan att registreras i kassa, vilket innebar att
AOB inte far reda pa detta. Detta kan ske vid stold, kross, svinn eller reklamationer. Utéver
inventering behéver man darfor korrigera detta manuellt i AOB vid nagon av dessa handelser.

4.7. Sammanstallning av intervjuer

Har presenteras intervjuerna med de saljledarna pa kolonialavdelningen. Fragor som tas upp
handlar huvudsakligen om varuhantering.

4.7.1. Saljledare 1, ansvarig for konfektyr och online pa
kolonialavdelningen

Séljledare 1 upplever att man arbetat ganska mycket angaende effektiviseringen av
varuplocket, allt &r inte perfekt, men tror det basta som nulaget. Man far ut alla varor ut i
butiken, men det kan dock bero pa hur mycket leveranser kommer in. Att ha en person som
bara fokuserar pa pallar fungerar bra. Under det senaste aret har man gjort sma férandringar
for att forbattra smasaker och effektivisera s& mycket som mojligt. Exempel &r att nar
skrapvagnar ska monteras, for att effektivisera sa ska det finnas material till all personal som
ska montera sin egen skrapvagn nara alla RC-vagnarna, s inte varje person som ska montera
en vagn behover ga till en annan del av lagret for att hamta det man behdover. | sddana moment
kan det latt ackumuleras tid fran varje person som laggs pa onddigt arbete, som istallet kunde
laggas pa arbete som tillfor till kund.

Under det senaste aret man saljledarna haft tva specifika méten som har fokuserat pa att
effektivisera sa mycket som mgjligt gallande varuhantering, sager Saljledare 1. Just nu, med
den kapacitet och personal som finns att tillgad s& arbetssatten med varuhanteringen det basta.

Nar séljledare 1 sjalv plockar varor sa satter han mal for sig sjalv for att gora ett sa bra arbete
som mdjligt pa kortast mojliga tid. Att plocka varor ar inte det roligaste arbetet, men genom att
exempelvis satta som mal att plocka en gang snabbare &n vad man brukar, kan det gora
arbetet roligare. For att gora arbetet snabbare ar det sma detaljer som kan gora skillnad,
exempelvis dppna lador pa basta satt, satt in hela Iador pa en hylla om det gar. Sa genom att ta
bort sma sloserier kan det ge mycket extra tid pa en arbetsdag. Som en erfaren arbetare tar
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man sadana saker som en sjalvklarhet medan nya arbetare inte har koll pA sma saker som
skulle effektivisera deras arbete. P& det sattet upplever han att upplarning inte varit sa bra. Det
ar nagot som skulle kunna forbattras. Det har dock inte varit nagot stérre problem da man inte
haft manga nya medarbetare det senaste aret.

Saljledare 1 upplever att ordningen pa lagret inte var bra for ndgra manader sedan, det var
kaos. Men att lagernivan nu ar mycket battre &n vad den var gentemot da. Det beror framst pa
att man har satsat valdigt mycket pa att f& ner MPL:erna och varutrycket. Detta ar ndgot man
kan gora annu mer ar att forsoka fa ner antalet restvagnar ytterligare. Det &r viktigt att man
forsoker halla i de forbattringar som har pabdrjats.

Enligt Saljledare 1 sa ar det relativt enkelt att hitta pa lagret. Vet man vad man letar efter sa ar
det ganska latt. Det hade varit optimalt om de enda lagerférda varorna ar kampanjvaror och de
varor som sdljer mer an sin hyllplats. Restvagnarna ar fargkodade och att det finns en karta
som korresponderar till denna fargkodning. Letar man efter en vara som borde finnas pa en
specifik restvagn och den varan inte finns dar &r det troligtvis sa att den inte finns pa lager. En
enkel forbattring ar att skriva ut produktgruppen som ska vara pa varje restvagn utéver
fargkodningen, om man inte kan fargkodningen utantill. Lagret &r ett litet lager baserat pa hur
stor butiken ar, anser Saljledare 1. Man utnyttjar &nda ytan pa ett sa bra satt som mojligt. Hade
storre lageryta funnits hade det varit enklare med att exempelvis hitta varor snabbare.

Specifika forbattringar som séljledare kan gora att ar att forsoka arbeta sa att en specifik vara
inte kommer pa bestallning varje dag, enligt Séljledare 1. Man ska férsoka bestalla hem flera
lador av den specifika produkten och plocka upp samtliga varulador i hyllan. Detta arbete ar
paborjat pa nagra hyllor men langt ifran éverallt i butiken. Om man skulle fa bra rullning pa ett
sadant system skulle det finnas mycket att géra vissa dagar men betydligt mindre att gora
andra dagar.

4.7.2. Séljledare 2, ansvarig for halsa och skénhet pa kolonialavdelningen

Arbetet med dump och plock fungerar véldigt bra, enligt saljledare 2. Att en arbetare har ansvar
for pallen fungerar ockséa valdigt bra. Dock upplever séljledare 2 att varorna kan vara valdigt
blandade pa RC-vagnarna, varor som ska vara pa olika gangar i butiken star pd samma RC-
vagn vilket gor att det blir mycket spring mellan gangarna, vilket kan ta upp mycket tid som ar
onddigt. Om RC-vagnarna hade varit battre sorterade sd hade man kunnat spara in tid som
skulle kunna laggas pa kunder. Det ar en relativt stor butik sa det blir en del onddigt spring.

Forbattringsforslag pa hur man kan effektivisera varuhanteringen, sager séljledare 2, att man
kan unders6ka om ICA:s centrallager kan strukturera upp RC-vagnarna pa ett battre satt som
passa butiken battre. Samt att istallet for att kopa in 1 1ada av en vara valdigt frekvent sa kan
man istallet kopa in flera Iador av varan ett mindre antal ganger, for att minska hanteringstiden
av den specifika varan.

Saljledare 2 menar pa metoden en arbetare anvander sig av nar man plockar upp varor ar

individuell. Saljledare 2 namner inget specifikt arbetsséatt i hur hen plockar upp varor, utan
plockar varor pa det satt som passar hen bast.
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Séljledare 2 upplever att butiken har valdigt mycket varor och men att man hela tiden foérsoker
att korta ner lagret. Men angaende, exempelvis, dricka lagret ar det s& stora volymer sa det ar
svart att halla det komprimerat. Man har arbetat mycket for att dra ner pa antalet pallar som
finns pa lagret. Man har upplevt att ibland sa behéver man flytta pa flera pallar for att na den
pall med varor som man vill ha, detta &r nagot man vill undvika.

Saljledare 2 sager att det kan vara svart att hitta pa lagret. Speciellt om man letar efter en vara
som har kommit pa leverans. Eftersom ICA:s centrallager blandar s& mycket pa RC-vagnarna.
Men att hitta varor pa restvagnarna ar latt, pa grund av de ar valdigt sorterade med fargkodning.

4.7.3. Saljledare 3, ansvarig for dricka, barnmat och blojor pa
kolonialavdelningen

Saljledare 3 sager att arbetet med dump och plock fungerar pa ett optimalt satt. Eftersom
leveranserna fran centrallagret kommer sé blandat som dem gér behéver man sortera upp dem
pa nagot satt, och att dumpa varje vara vid dess hyllplats ar det bast sattet. Arbetssattet med
pall ar lite mer oklart. Pallarna hamnar pa ett stallage i lagret efter leverans och efter det finns
det ingen direkt struktur pa hur man arbetar, arbetet med pall ar lite samre jamfort med plock
och dump.

De flesta moment i varuhanteringen tillfér nagot till kund, enligt séljledare 3, men det ar ofta en
prioriteringsfraga for att kunden ska bli néjdast. Exempelvis under dumpet sa ligger det varor
spritt pa golvet som kanske inte ar sa uppskattat av kunder men anda ar nodvandigt for att
arbetet ska ske sa snabbt som mgjligt. Det kan finnas oklarhet i vad som ska prioriteras ibland,
exempelvis kan arbete med basvaror som star pa pall prioriteras men istéllet borde arbete med
varor som star vid gavlarna prioriteras istallet. Kan finnas behov av att hitta en rutin pa hur man
ska prioritera arbetsuppgifter.

Nar det kommer till dump och plock sa kan det komma en liten mangd av en specifik vara hela
tiden, sager séljledare 3. Om man istallet hade fatt mycket av en vara pa en gang dar allt gar
upp i hyllan sa skulle det minska arbetet med varuhanteringen. Det kommer alltid varor som inte
gar upp i hyllan. Om man hade hittat en I6sning som minskar det sa hade det effektiviserats
mycket. Arbetet med att plocka tillbaka de varor som inte gar upp i hyllan och lagga dem pa
restvagnar tar ungefar en timme. Det hade varit skont att slippa det arbetet, menar séljledare 3,
som anser att detta ar det storsta problemet utifran perspektivet som saljledare. Det ger
merarbete dar varorna som star pa restvagnar ska plockas upp pa hyllan i butiken. Detta gora
ungefar en gang i veckan och kan ta flera timmar.

Séljledare 3 plockar forsta alla varor som ligger langs med en hylla. For att darefter hantera
skrapet fran paketeringen som da ligger langs hyllan. Séljledare 3 anser det effektiviserar
genom att gora processen med plock fardigt och sedan borja pa nasta process som ar att
plocka upp skrap. Det finns olika tekniker pa hur man kan plocka upp varor, det ar ganska
individuellt. Man anvander sig av den teknik som passar en sjalv. Saljledare 3 namner ett
exempel av en produkt dar paketeringen ofta gar sonder och forsvarar att f& upp varorna pa
hyllan. Plockar man enligt hur leverantéren hade tankt sig, kan det ta flera minuter for att fa upp
alla varor pd hyllan. Men gér man pa ett annat satt s minskas risken av att paketeringen gar
sdnder och tiden for plockningen kan minskas med flera minuter.
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Strukturen och ordningen pa lagret &r inte den basta, sager saljledare 3. Lagret ar delvis
uppdelat dar vissa produktgrupper pa kolonialavdelningen har sin plats, som konfektyr, dricka
och snacks. Men inom varje produktgrupp finns det inte mycket struktur. Det finns nagra
pallplatser som &ar uppmarkta med vad som ska sta dar men det &r inget som foljs, i stallet
staller man pallar dar det finns plats. Det ar svart for nya medarbetare att hitta pa lagret, men
for erfarna sa ar det lattare. Aven om man hittar en vara exempelvis dricka, kan man ibland
behova flytta p& en massa andra varor for att komma at just den varan, menar saljledare 3. Det
fors statistik pa hur mycket varje vara séljer i veckan samt man vet hur mycket plats varor tar i
butiken. Det hade varit bra om man kunde utse att specifika varor ska sta pa specifika platser.
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5. Analys & Problemformulering

Kapitlet presenterar en analys av de upplevda problemen i nulaget. Problemen ar formulerade
utifran egna observationer och iakttagelser inom verksamheten, samt utifran upplevda problem
fran de erhdllna intervjuerna.

Utifran observationer och intervjuer har ett flertal omraden inom verksamheten med stor
forbattringspotential identifierat. Att atgarda dessa problem kan innebar en forbattrad drift i
avdelningen och forhoppningsvis leda till storre [onsamhet hos butiken. For att enklast beskriva
de upplevda problemen kommer det beskrivas i kronologisk ordning enligt varuflédet som
presenterats i tabell 6.

Problem Losning
'Otillracklig organisering av lager '5S
e Ingen struktur av stallagen och varor pa pall Standiga forbattringar

e Svart att hitta ratt vara

Inga tydliga rutiner kring arbete med pall Standardisering
e Ingen tydlig prioritering

Lagerstyrning Standiga forbattringar
e Hyllorna ar sallan helt fyllda, vilket tyder pa att platsen inte ar
optimerad
e For vissa produkter &r hyllan alltid helt fylld
e Ejoptimerad hyllplats leder till 6kade produkter pa restvagnar
Tabell 6. Identifierade problem

5.1. Lagerorganisering

Nar varor levereras till butiken har RC-vagnarna en specifik plats dar de lagerhalls tills det &r
dags for kvallspersonalen att kora fram dem infér ndsta morgons dump. Detta ar bra for det
skapar en tydlig rutin for hantering av RC-vagnar och stammer bra 6éverens med verktyget 5S
om att var sak har en bestamd plats. For pallar som levereras till butiken finns det daremot
ingen tydlig rutin som motsvarar sattet man lagerhaller dessa som det ar for RC-vagnar. Det ar
dock saledes lite mer komplicerat da, som férklarat innan, att pallar gar att dela in i storre
dvergripande grupper som basvaror, exponeringsvaror och kampanjvaror. Inom basvaror gar
det aven att dela in ytterligare efter varugrupp. Som togs upp under intervjuerna sa finns det
endast ett fatal 6vergripande indelningar av produktgrupper sasom dricka, konfektyr och
snacks, dar dessa har specifika platser.

Detta ar ett problem med tydlig forbattringspotential. Strukturera upp stallagen och se till att
varor har specifika platser for att gora det enklare att hitta den vara man behdver och skapa
tydligare rutiner kring hur dessa varor lagerhalls. Vad som togs upp under intervjuerna var att
det inte finns nagra riktlinjer om vart ndgonstans man véljer att lagerhalla pallar, utan de
placeras dar det finns plats. Detta gor den person som for dagen blivit utsedd till pallansvarig for
dagen och far darfor sjalv bedoma och placera pallar dar man anser vara bast. Pallvaror
kommer darfor befinna sig pa olika platser ute pa lagret och det kan ga at onodig tid att leta
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fram ratt vara da de kan ha olika platser beroende pa vem som haft ansvar éver detta dagen
innan. D& det inte finns nagra rutiner kring detta blir det att varje arbetare gor olika, vilket skapar
en slumpmassighet i arbetet. Som Liker (2004) beskriver sa kan anvandning av 5S verktyget
hjalpa till med att synliggdra problem som darmed gor det lattare att reducera dem. Vilket
behovs for att se att i dagslaget finns sloserier i ett arbetssatt man haft under flera ar. Att satta
standarder pa hur och vart man lagerhaller dessa varor kommer aven hjalpa till med att minska
variationer och tid inom arbetet (Mikva et al., 2016). Nar det heller inte finns ndgon struktur pa
lagret blir det aven problematiskt identifiera varor som star pa halvpall bakom en annan halvpall
som skymmer den. Om det dessa tva halvpallar i sin tur har andra pallar pa varsin sida om sig
kan det vara svart att f& insyn och identifiera om varan pa halvpallen ar den varan arbetaren
letar efter.

Det som sades under intervjuerna var att det var latt att hitta for de arbetare som har arbetat
lange och lart sig genom erfarenhet. Att det ar pa detta sétt ar en tydlig indikation pa att det gar
att forenkla detta och genom 58S, strukturera upp och skapa rutiner kring lagerhallningen av
pallar for att effektivisera driften pa avdelningen. Detta kommer aven forenkla arbetet vid
introduktion av ny personal eller for arbetare som inte har den erfarenheten. Om detta gors pa
ratt satt kan en implementering av 5S leda till battre prestation och produktivitet fran arbetarna,
framst genom att det kommer finnas plats for varje sak och varje sak ska vara pa sin plats
(Gupta & Chandna, 2019). Som beskrivet innan ar det varor som séljer stora volymer, manga
kampanjvaror samt varor med bra férsaljningsmarginal som levereras pa pall, vilket gor att
dessa varor kan sta for en stor del av forsaljningen. Darfor ar det viktigt att organisera lagret, sa
att man pa ett logiskt satt kan hitta den vara man behéver, for att forbattra driften pa avdelning
och i langden forbattra Isnsamheten. En arbetares formaga att hitta en vara bor inte baseras pa
hur lange arbetaren har jobbar dar. Genom att marka upp pallplatser i lagret och att varor stélls
pa dess tilldelade platser, s& kommer det underlatta for arbetare att hitta den varan som
arbetaren letar efter, oavsett om man ar nyanstalld eller jobbat pa ICA en langre tid. Om en
kund fragar efter en produkt som inte finns i hyllan eller om personalen sjalva ser bristande
antal i hyllan ska personalen kunna hitta varan pa kortast méjliga tid for att hjalpa kund eller
fylla pa med produkter i butikshyllan.

5.2. Rutiner i arbete med pall

Varje dag ar det en person som ansvarar for plockning av varor som star pa pall. Som
séljledare 3 papekade finns det inte nagra tydliga rutiner kring hur detta arbete gar till och
prioritering av vilka produkter som plockas fran pall kan variera fran person till person. Ett
exempel som togs upp var att vanliga basvaror pa pall kors av ansvarig personal, nar det
egentligen ar viktigare att fylla pa gavlarna med exponeringsvaror. Det upplevdes som att det
inte finns nagra tydliga rutiner eller riktlinjer kring detta. Rutiner kan sattas upp genom att
standardisera arbetet pa pall. Med hjalp av standardiserat arbete kan man framja
kommunikation, reducerar variation och tydliggéra arbetsprocessen (Mikva et al., 2016).
Pallvarorna star for en stor del av férsaljningen och det ar i butikens intresse att skapa tydliga
rutiner och prioriteringar fér dessa varor. Den insamlade férséljningsstatistiken dver samtliga
pallvaror visar att exponeringsvarorna star for en stor del av intakterna.

Nar forhallande mellan antalet varor och intakter jamfors star exponeringsvarorna for cirka 14%
av varorna som levereras pa pall star for cirka 46% (se tabell 8) av intakter for foretaget. | stallet
for att fylla pa vanliga basvaror ar det battre att forst se till att kampanjvaror och
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exponeringsvaror ar val pafyllda sa fort som mdgjligt efter att butiken har 6ppnat, for att
maximera forséljningen av dessa varor.

Sammanlagd vinst av
exponeringsvaror under 10
veckor (kr) 192 483

Sammanlagd vinst av alla varor
som levereras pa pall under 10
veckor (kr) 418 961

Tabell 7. Vinst for exponeringsvaror respektive alla varor som levereras pa pall.

5.3. Lagerstyrning

Fran intervjuer samt nar forfattarna sjalva arbetade i butiken under praktikdag upplevdes
metodiken i hur varor dumpas och plockas som val fungerande. Dumpet fungerar som en bra
sortering da varorna levereras relativt osorterade pa RC-vagnarna till butiken. En negativ
konsekvens av detta ar att det kan bli langa strackor man kan behova ga for att dumpa alla
varor pa en RC-vagn, ett sloseri i form av onddig transport (Liker, 2004). Att varor kommer
osorterat p4 RC-vagnarna kan butiken sjalva inte gor nagot at da de plockas pa ett centrallager
dar butiken inte har nagon storre paverkan. Plockning av varor ar den storsta delen av arbetet
for en butiksarbetare, det ar darfor viktigt att det arbetet gar sa effektivt som mojligt. Malet med
varuhanteringen &ar att hantera varje forpackning sa sallan som mojligt for att den ska na
butikshyllan, alltsa inte hamna pa restvagn for att sedan behdva hanteras igen. Forfattarna och
butikspersonalen anser att metodiken med varuhanteringen inte behéver férandras for att
minska hanteringen av varor, daremot finns det mojligheter till forbattring inom lagerstyrning.

Det forsta problemet som upptéacktes med plockning av varor var att hyllan sallan fylldes till
maxkapacitet. Det fanns ofta mycket plats 6ver i hyllan dar mer varor hade kunnat std. Detta var
aven nagot som togs upp under intervjuerna fran de olika saljledarna. Liker (2004) skriver att
Overarbete ar en form av sléseri dar mer arbete gors &n vad som behovs. Att inte fylla hela
hyllan nar man den val plockas ar ett sléseri. Det ar effektivare att fylla hela hyllplatsen till sitt
max ett fatal ganger, snarare an att fylla pa lite varor, fler ganger. Det andra problemet &r att det
levererades mer varor an vad som far plats i hyllan for vissa produkter och darmed ofta hamnar
pa restvagnar. Aven har blir det 6verarbete for att restvagnar ska plockas av personal. Nar
prognosen for en vara ar hog leder det till att bestéliningssystemet bestéller in den kvantitet
som motsvarar efterfragan, men det finns inte alltid hyllplats for att alla varor ska fa plats.

Bade problemen har mgjlighet att I6sas, da problemen ar lsningen till varandra. Vissa varor
anses ha for mycket plats och andra varor har for lite, darmed finns det problem i
platsfordelningen. Det kan finnas en begransning till hur mycket som kan atgardas da
hyllplatsen ar begransad och att antalet produkter som behdver mer hyllplats kan vara mer &n
det antalet produkter som har hyllplats att ge. Genom att analysera vilka varor som standigt
hamnar pa restvagnar och med hjalp av standiga forbattringar anpassa hyllorna efter forsaljning
hade man kunnat minska merarbete fér butiken. Genom en optimal férdelning av hyllplats kan
varuhanteringen minskas. Istallet for att varor fylls pa ofta med ett litet antal kan hyllplatsen
fyllas till max samtidigt som varor undviker att hamna pa restvagnar.
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Mal:
Minska hantering av varor

s

Problem:
Vissa varor fylls sdllan pa till max i
hyllan

Problem:
Vissa varor hamnar ofta pa restvagn

7S,

Orsak: Orsak: Orsak:
Varor har for mycket hyliplatsi Bric ésa 3 Varor har for liten hyliplatsi
forhallande till férsalining fistanae prognos férhallandeftill férsiljning

Figur 3. Mal, problem och orsaker med oljehyllan.

Saljledare menar pa att arbetet med att fylla hela hyllplatser ar ndgot som de forsokt arbeta
med for att forbattra driften genom att bestélla in varor i stérre kvantiteter. Men nagot storre
fokus har inte lagts pa att jamféra om den totala hyllplatsen for en produkt ar passande i
forhallande till hur mycket den saljer och det sakerhetslager som finns for varan. Vad som
tidigare har undersokts &r i stallet hur mojligheterna ser ur att utifran bestallningsverktyget,
bestalla in varor i storre kvantiteter for att forsoka fa storre fylinadsgrad i hyllorna efter att en
vara har plockats. Utifran de parametrar som finns i AOB finns det inte mdgjlighet att specifikt
bestalla varor utifran hur mycket plats som éar allokerad for en specifik vara. For varor med stor
hyllplats har forbattringar gjorts genom att héja minsta bestallningsantal, for att fa in storre
kvantiteter nar systemet val bestéller och minskar risken att hyllplatsen inte fylls tillrackligt.
Detta fungera framst for varor med stor hyllplats da det finns mer marginal att hyllan inte bli full
och varor hamnar pa restvagn, men ar svarare for varor som saljer mindre och har mindre plats
i hyllan.

Att merarbete inom varuhantering beror pa bristande prognos i AOB kan férekomma, men
butikspersonal upplever att inte sa ar fallet och ar darmed inte ett problem. Forfattarna vill bara
understryka att den majligheten finns.

5.3.1. Restvagnar

Restvagnarna ar till for att samla alla varor som inte gar upp i hyllan. Allts& fungerar dessa som
ett backup-lager nar det finns for mycket av en vara nar det inte far plats i hyllan ute i butiken. |
dagslaget finns det flera restvagnar som tar upp plats ute pa lagret, da det a&r mycket varor som
hamnar pa dessa vagnar. Saljledarna beskriver att arbetet med restvagnar ar omstandigt, da
det tar lang tid for personalen att ga igenom samtliga restvagnar. For att halla varorna till ett
minimum pé& dessa vagnar kravs det att de kéras minst en gang i veckan. Varje gang man gar
igenom alla restvagnarna gar det at flera arbetstimmar, som istéllet hade kunnat laggas pa
annat mer vardeskapande arbete, arbete som kunden vardesatter (Liker, 2004). Kunden ser
inte skillnad pa om varorna som &r i hyllan har plockats fran en RC-vagn som nyss levererats
eller en restvagn, darfor ar arbetet med restvagnar onédigt arbete. Hade hyllplatsen varit
optimal och lagerstyrningen stamt 100% 6verens med forséljningen skulle man teoretiskt sett
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inte behdva nagra restvagnar, da man endast bestéller in den kvantitet som behdvs och
varorna far alltid plats i hyllan. Eftersom leveranser beraknas genom prognoser, kan de aldrig
vara perfekta och darfor behovs det ett litet antal restvagnar att kunna samla exempelvis
kampanjvaror eller sasongsvaror pa, da dessa typer av varor ar svara att prognostisera
forsaljning for.

| dagslaget finns inte nagot specifikt verktyg for att utvardera hur bra produkter saljer i
forhallande till sin avsatta hyllplats. Det man generellt gar efter ar centrala planogram som ICA
tar fram efter allman forsaljning fran flera butiker, men aven anpassade for att forsoka
maximera vinst. Detta d& produkter har olika forsaljningsmarginal och man forsoker darfor
placera varor man tjanar mycket pengar pa, pa de basta platserna for att forsoka oka forsaljning
av dessa produkter. Produkter som har lag forsaljningsmarginal kan darfor fa samre hyliplats,
men ocksa fa mindre hyllplats dad man inte vill exponera dessa varor, trots hog forsaljning. Den
upplevda effekten av detta blir delvis en samre drift da dessa varor ofta hamnar pa restvagnar.

5.3.2. Sékerhetslager jamfort med hyllplats

Genom undersokning av AOB och dess installningar pa de varor som upplevts hamna pa
restvagnar med hdg forsaljning utmarkte sig framst sakerhetslager-parametern i systemet.
Sakerhetslagret ar en av variablerna som bestammer nér AOB ska bestélla en ny leverans av
en produkt. Nar sakerhetslager i antal dagar konverteras i antalet produkter utmarker sig det
faktum att vissa varor har har ett stérre sakerhetslager &n vad det finns plats i hyllan. Grafen
nedan visualiserar detta. Sakerhetslagret baserar till stor del av forsaljningen, darfor ar linjernas
kurvatur relativt lika. Pa den tredje linjen, som representerar hyllplats for varje vara, ser man att
linjen undergar sakerhetslagret for nagra av produkter.

Jamforelse mellan forsaljning, hyllplats och sakerhetslager

250,0
200,0

150,0

Antal

100,0
50,0 \\

0,0

Produkter

= S3lt antal/vecka Total hyllplats (st) Genomesnittligt sakerhetslager (st)

Figur 4. Jamforelse mellan forsaljning, hyllplats och sékerhetslager.

Detta innebar att &ven om butikshyllan for varan ar helt full sd kommer det fortfarande finnas
varor pa en restvagn pa lagret. AOB kommer gora en ny bestéllning baserat pa den
prognostiserade forsaljningen nar antalet varor understiger sékerhetslagret. Nar leveransen
kommer in finns det da en risk att alla varor inte gar upp i hyllan utan hamnar istéllet pa
restvagnen tillsammans med de andra produkterna av den specifika varan som redan star dar.
En alternativ situation &r att alla varor fran leveransen far plats i hyllan men att det da finns ett
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stérre antal varor pa restvagnen pa lagret. Det andra alternativet ar det battre av de tva da den
totala hanteringen av varorna ar mindre. Att sakerhetslagret ar stérre @an den totala hyllplatsen
ar inte onskvart da det bidrar till mer hantering av varor och som namnt innan, okar det
merarbetet da det hamnar pa restvagnar. Det finns tva satt att forsoka losa det problemet,
antingen sanka sakerhetslagret eller 6ka hyllplatsen for produkten. Inget av |6sningsforslagen
ar en simpel l6sning. Om man minskar sakerhetslagret, okar risken att produkten skulle bli
slutsdld pa grund av varierande forsaljning. Att 6ka hyllplatsen for varan innebér att hyllplats
maste tas fran en annan produkt pa samma hylla d& man endast kan andra pa hyllplats pa
inbordes hylla. Hade man pa ett battre satt utnyttjat den sammanlagda platsen i hyllan, hade
man inte behovt hantera dessa varor lika ofta och pa sa séatt minimera merarbetet.

En artikel som utmarker sig tydligt ar ICA:s Rapsolja 1L. Produkten har en tacktid pa 3 dagar,
detta ger ett medelvarde pa ungefar 72 st produkter i sékerhetslager. Efter MPL adderas, som
ligger pa 16, resulterar detta i 88 produkter som butiken alltid vill ha inne i lager. Jamfors detta
med den hyllplats som ar avsedd fér denna artikel, som &ar 64 totalt, kommer det alltid finnas
varor som inte far plats i hyllan. Detta innebar att varje gang denna vara levereras kommer man
ofta behover ga tillbaka med en stor del varor for att lagga pa restvagn. Liknande férhallande
galler for Zeta Rapsolja 1L dar sékerhetslager adderat med MPL 6verstiger den totala
hyllplatsen.

5.4. Bestallningssystemet

Genom att understka hur AOB fungerar och jamfora det med presenterad teori, gar det att se
att det ar en blandning av bestéllningspunktssystem och tacktidsplanering. Genom att systemet
bade tar hansyn till hur mycket lager som redan finns inne, samtidigt som det tas hansyn till hur
manga dagar den erhallna kvantitet varor tacker forsaljning inom den narmsta framtiden.

Behov=P+S+M-1L

Prognosen (P) ger systemet information om hur mycket varor som kravs for att klara av
forsaljning. Men da man staller de olika parametrar mot lagret (L), fungerar det delvis som ett
bestéllningspunktssystem dar man har en referenskvantitet som indikerar nar det behévs
laggas en ny bestallning (Jonsson & Mattsson, 2016). Men da forsaljning sallan sker linjart och
kan variera, finns det darfor ingen fast referenskvantitet da det &r risk att det resulterar i tomma
hyllor. Samtidigt finns &ven sékerhetslager (S) som en del i behovs-utrékningen for att se till att
butiken har tillrackligt stor kvantitet varor for att kunna tacka férsaljning for de produkter med
hog variation. Precis som i tacktidsplanering, uttrycks sakerhetslagret i tid i stallet for en
bestamd kvantitet (Jonsson & Mattsson, 2016). Bada dessa ar beroende av den systemets
prognostiserade forséljning, vilket gor att parametrarna kan variera stort fran vecka till vecka
och darmed skillnader i inkdp. For framst sékerhetslagret kan det innebara stora skillnader i
kvantiteter, som for exempelvis produkter med hdg forsaljning samt varierad forsaljning, dar det
da kravs hogt antal sakerhetslager samt att séakerhetslagret blir valdigt stor d& prognosen ar
hog. Sa ar forsaljningen Okar, stiger sakerhetslager och darmed den sammanlagda behévda
kvantiteten. Detta ar ndgot som inte speglas i platsen som ar avsatt for varor eller att varor
prioriteras framfor andra. MPL (M) har ingen stor paverkan i denna formel da det endast
fungerar som ett matt pa hur manga produkter minst vill ha inne oavsett forsaljning. Oftast ar
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denna parameter satt som tva multiplicerat med ansikten utat for produkten, for att sakerstalla
att hyllan ska ge illusionen av att den alltid ar valfylld.
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6. Losningsforslag

| detta kapitel presenteras l6sningsforslag till de upplevda problemen som finns i nulaget.

6.1. Lagerorganisering

6.1.1. 5S

Sortera

Lagret ar litet relativt jamfort med hur stora lager andra butiker har med liknande butiksyta,
enligt séljledare 1. Darfor ar det viktigt att verktyg, butiksinredning, emballering och andra
material som finns pa lagret anvands i arbetet och ar nédvandigt for arbetet, annars tar det upp
onddig plats. Det som inte anvands eller behovs pa lagret, tas bort. Da kan man ge plats till
varor eller annat material som anvands och ger nytta. Material som inte fungerar eller ar
sondrigt ska ocksa tas bort om det inte gar att laga och nytt material ska kdpas.

Strukturera

For att minska sloserierna som gar at att nar man letar efter pallar sa behovs en tydligare
struktur bland stallagen som kommer gora det enklare for anstallda att hitta ratt vara. Snacks,
konfektyr och lask ar tre produktgrupper pa kolonialavdelningen som redan har allokerade
platser i lagret och kommer darmed behdlla sina platser. Resterande produktgrupper kan delas
in samma fargkodning som restvagnarna har. Hansyn behdover tas till hur manga varor som
ingar i varje farg for att gora en korrekt tilldelning av platser. Lagret har sammanlagt 46
pallplatser varav 10 platser kan det endast sta helpallar pa. Det finns aven plats till fristapling i
lastkajen men det kommer inte tas hansyn till i uppdelningen av platser. Alla basvaror som
kommer in pa pall, kommer pa halvpall. Darmed finns det tillrackligt med pallplats att tilldela
varje farggrupp sa att om det finns en halvpall av varje vara skulle allt f& plats. Vart forslag
kommer daremot inte innebara att samtliga stallageplatser far en tilldelad farg. En del
pallplatser forblir omarkerade, som en sorts buffert, for att varor som antingen kommer pa
helpall eller varor som inte vanligtvis kommer pé pall. Samt om det levereras mer pallar av en
farg an vad det finns tilldelade pallplatser for den fargen. Pa sa satt minskas risken med att
varor fran en farg stalls pa en pallplats med en annan farg.

Ut6ver indelningen av produktgrupp finns majlighet att sortera sa en produktgrupp placeras pa
en passande del i lagret, namligen att sortera efter frekvens av leveranser. Arbetaren som ska
plocka varor fran pall tar forst fram alla pallar med varor som ska plockas och staller pa marken
intill lastbryggan, for att sedan ta varje enskild pall ut i butiken och plocka varorna. Samtidigt &r
det 6nskvart att det varor som har hogst leveransfrekvens ska ha sa liten transportstracka som
mojligt inom lagret. Av dessa tva anledningar ar det darfor logiskt att placera den varugrupper
som har hogst leveransfrekvens pa de pallstallagen som star vid lastbryggan.
Leveransfrekvensen korrelera med forsaljningsstatistiken, da varor som saljer mycket levereras
aven ofta. Darefter tilldela pallplatser successivt langre ifran lastbryggan ju lagre
leveransfrekvens de har. For att sortera varorna anvands darfor omsattningshastigheten for pall
av varje vara som baseras pa antal sdlda konsumentforpackningar (kfp) och antal kfp per pall
enligt:

Omsiattningshastighet pall = Antal kfp salda + Antal kfp per pall
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Det &r viktigt att tanka pa konsekvenserna for lageruppdelningen om butiken skulle 6ka
produktutbudet eller om pallvaror skulle férandras, till exempelvis varor som ar
sasongspaverkade som kan levereras pa pall under vissa perioder. Om de nya produkterna far
plats i den nuvarande uppdelningen eller om man behover anpassa uppdelningen utifrdn nya
behov.

Nedan presenteras ett forslag till indelning av lagret baserat p& varugrupp och forsaljning:
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Figur 5. Forslag till indelning av lagret baserat pa varugrupp och forsaljning.

Efter att antalet pallvaror delats in i respektive farggrupp som anvands vid indelning av
restvagnarna, som redan ar val etablerad bland arbetarna, analyserades sedan
omsattningshastigheten for pallarna for att fa fram ett summerat varde pa hur manga pallar
inom varje grupp som omsétts varje vecka. Analysen ligger till grund for hur manga pallplatser
som varje grupp behover, samt delvis vilken specifik del av stéllaget som den far tilldelad. For
att aterigen fortydliga, ar varje ruta 2 pallplatser da stallagen ar tva pallplatser hogt. D& samtliga
varor aven levereras pa halvpall, kan varje pallplats darfor lagerhalla 2 pallar.
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Resultatet av forsaljningsstatistiken och omsattningshastigheten presenteras nedan:

Antal Omsattningshastighet/ Antal
Farggrupp produkter (st) vecka for farggruppen Pallplatser (st)

6 3,6

10 5,62
4 3,78
13 12,5
2 2,88
2 0,67
2 0,75

A N N A 0 N O &

Exponeringsvaror 6 7,97
Tabell 8. Forsaljningsstatistik och omsattningshastighet for varje farggrupp

Antalet pallplatser ar framst baserat pa hur manga pallar som omsatts i veckan inom respektive
grupp och darfor fatt tillrackligt manga platser som ska motsvara deras forsaljning. Vad som
aven ar baserat pa omsattningshastigheten ar vilka platser som varje farg har tilldelats. Da
leveranserna tas emot pa lastbryggan som ar markerad pa ritningen har det forsokts att placera
varor med storst omsattningshastighet néra lastbryggan for att minimera tiden det kravs for att
placera dessa varor fran lastbryggan till respektive plats. Da exponeringsvaror och farggrupp
gul har hogst omsattningshastighet, placeras de darfor narmast bryggan, da det ar dessa varor
som generellt sett levereras oftast. Vilket kommer minska transportstréackorna inom lagret.

Stada

Stadning innebar att lagret kontinuerligt ska hallas rent. Alla verktyg eller redskap som man har
anvant ska vara pa sin plats nar ens skift ar 6ver sa nasta person kan anvanda det. Personalen
kommer 6verens om en rimlig niva pa hur rent det ska vara pa lagret sa att alla kan félja det.

Standardisera

System behover utvecklas for att de forsta tre S:sen foljs. For sortering kan det innebara om ett
verktyg eller annat material som finns pa lagret inte anvands inom en viss tid, sa satts en lapp
pa verktyget som varnar att om ingen personal anvander verktyget inom ytterligare viss tid sa
kommer objektet att tas bort. Om objektet daremot anvands sa tas lappen bort och personal
forstar att objektet anvands och behovs. For strukturering ar det viktigt att all personal féljer den
Overenskomna lagerstruktureringen. Detta gbérs genom att marka upp alla pallplatser med vad
det ar for produktgrupp/produkt som ska sta pa just den pallplatsen. For stadning kan man
anvanda sig av fotografier som man vill ha som standardniva pa hur det ska se ut pa lagret nar
ett skift, eller delar av ett skift slutar for dagen.

Sjalvdisciplin

D4 all lagerhantering sker manuellt fran personalen &r det upp till dem att ordningen behalls pa
lagret. Pallar stalls pa korrekt hyllplats for att all personal, bade nya och erfarna, ska kunna hitta
de varor som man letar efter. Standardisering och hjalpmedel for att ordningen ska behallas
racker inte, det kravs engagemang fran personalen for att ordning pa lagret inte ska bli dalig.
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6.1.2. Standiga forbattringar

Det ar viktigt att kontinuerligt leta efter forbattringar inom lagerstrukturen. Arbete med att
forbattra varutrycket med hjalp av att justera MPL har pabdrjats, enligt séljledare 1.
Tillsammans med forbattringar for tilldelad plats i varuhyllan (dessa forbattringar inom detta tas
upp nedan) kan det innebara att ytterligare forbattringsmojligheter inom lagerstrukturering da
varutrycket blir battre optimerat och stérre andel av varorna gar upp i hyllan i stéllet for att
hamna pa restvagn. Darfor bor personalen hela tiden ifragasatta om denna lagerstrukturering ar
optimal och hur man kan géra det battre.

6.2. Rutiner i arbete med pall

Rutinerna i hur personal ska prioritera vilka varor som ska plockas kan sattas upp genom att
anvanda standardiserat arbete. Att standardisera arbetet med pall kan goras genom att en
prioriteringslista satts upp for vilka varor som bér plockas. Om all personal som kor pall foljer
prioriteringslistan kan butiken minska variationen i hur arbetet utfors. | nulaget ar det beskrivet
att exponeringsvaror och kampanjvaror ska prioriteras i arbetet med pallvaror. Detta ar inget
som kommer férandras da de varorna som konstant har exponeringsplatser star for 46% av
vinsten for pallvaror. Ett forslag ar &ven en prioritering av vilka basvaror som ska plockas
beroende pa vilken veckodag det ar. Genom att dela upp veckan i
mandag/tisdag/onsdag/torsdag samt fredag/lordag/son kan man satta upp prioriteringar for
varor som tenderar att salja mer pa helgerna, exempelvis tortillabrod och snacks. Pa
vardagarna finns det inte nagra varor som behover prioriteras. Sista prioritering bor vara for
varor som det finns ett litet antal av pa pallarna pa lagret och som far plats plockas upp i
butiken, for att frigora plats pa lagret.

Prioriteringslistan som foreslas ar féljande:

Plocka varor som ar kritiskt Iaga i butikshyllorna

Plocka Kampanjvaror/Exponeringsvaror

Plocka basvaror, beroende pa vilken dag det ar.

Plocka varor som det finns en liten mangd av i lagret och far plats i butikshyllan, for att
darmed frigéra lagerplats.

P wnN PR

Om atgarden sétts in sd bor denna lista sattas upp pa lamplig plats i lagret, exempelvis utanfor
lastbryggan dar arbetaren som plockar varor fran pall radar upp alla pallar. Pa sa satt blir
personalen paminda om prioriteringarna i hur arbetet utfors for att minska variationen.

6.3. Forandring av hyllplats for produkter

For utvardera om en vara har tillrackligt stor plats i hyllan kommer inb&rdes produkter pa en
hylla att jamféras med varandra for att se hur stor plats som ar avsatt i forhallande till forsaljning
och forutbestdmt sakerhetslager. Forst berdknas hur stor plats som &r avsatt for varje specifik
produkt i hyllan och hur manga konsumentforpackningar som far plats. For att gora detta
beraknas antalet ansikten utat for varje specifik produkt samt méta djupet pa varje
konsumentférpackning. Genom att mata djupet pa konsumentforpackning kan antalet som far
plats pa djupet i hyllan berdknas, hyllan ar 60 cm djup. Denna siffra multipliceras med antalet
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ansikten utat for att fa reda pa antalet konsumentférpackningar som far plats pa angiven yta i
hyllan.

Max antal kfp i hyllan = (60 + Varans djup) * Ansikten utat

Nar antalet konsumentférpackningar som plats i hyllan for varje specifik vara gar det darefter att
goOra en jamforelse med forséljningsstatistiken. Genom att jamféra antalet
konsumentférpackningar som plats pa avsedd hyllplats kan man med hjélp av
forsaljningsstatistiken se hyllans omsattningshastighet. Alltsa teoretiskt sett det antal ganger
som hyllan behover fyllas pa for att klara av veckofdrsaljning.

Hyllans omsattningshastighet = Antal kfp salda +~ Max antal kfp i hyllan

Vad som aven gjorts ar att jamfora den total hyllplats med det minsta antal produkter som AOB
vill ha inne i butiken for klara av forsaljning. Genom att kolla hur AOB tanker enligt formeln:

Behov=P+S+M-1L

Sakerhetslager adderat med MPL bestammer det minsta antalet produkter som bér vara inne
butiken, utdver prognosen. AOB vill ha sékerhetslager, MPL samt varor for prognos inne
samtidigt. D& prognosen varierar standigt utgar analysen fran sakerhetslager och MPL for att fa
fram ett absolut minimum. Sakerhetslager baseras pa prognoser som standigt forandras sa for
att berakna ett genomsnittligt sakerhetslager sa har veckofdrsaljningen éver 10 veckor anvants
for att fa ett representativt varde av hur stort sakerhetslagret ar for varje produkt. Darfor har
antalet sdkerhetsdagar, samt MPL for varje produkt antecknats. Darefter har sedan ekvationen
for minsta antalet produkter som AOB vill ha pa lager tagits fram:

Minsta antal produkter = (Veckoforsaljning < 7) X Sakerhetsdagar + MPL

Nar detta har raknats fram for varje produkt gar det att jamfora den totala hyllplatsen for att se
hur mycket plats som saknas eller om det finns for mycket plats.

Minsta antalet varor jamfort med total hyllplats
= Total hyllplats — Minsta antal produkter

Detta gors for varje produkt for att se hur mycket plats som saknas eller om en vara har for
mycket plats. For att illustrera denna metod presenteras ett exempel som utmarker sig tydligt,
ICA Rapsolja 1L. Med en genomsnittlig veckoforséljning pa 207 konsumentforpackningar och
ett sékerhetslager pa 3 dagar och MPL pa 6:

Minsta antal produkter = (207 +7)X3 + 6 == 95st
Minsta antalet varor jamfort med total hyllplats = 64 — 95 = —31st

For denna produkt kan man da dra slutsatsen att det saknas plats for minst 31 st produkter i
hyllan och behover darfor plats fran andra produkter. Detta ar ett tydligt exempel pa en vara
som vara som alltid kommer hamna pé restvagnar i och med att det finns inte tillrackligt med
plats i hyllan for att tillhandahalla samtliga produkter som AOB vill ha i butiken.
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Detta har gjorts for varje produkt som befinner sig pa oljehyllan och genom att jamféra den
totala hyllplatsen med minsta antalet produkter som AOB vill ha inne i butiken, fatt fram vilka
produkter som har for liten plats och vilka som foér mycket plats. De varor som har hyllplats att
ge ar generellt varor med lagre forsaljning och mindre sakerhetslager pa grund av stabilare
forséljning. N&r produkter har analyserats har vissa aspekter tagits hansyn till. Forst och framst
har produkter som har mindre hyllplats an sékerhetslager prioriterats for att den totala
hyllplatsen ska bli stdrre an sékerhetslager adderat med MPL. Nar varor med for stor plats har
analyserats har tre aspekter tagits hansyn till:

1. Hur mycket plats ar det som overstiger sékerhetslager + MPL?
2. Marginal
3. Hyllans omsattningshastighet pa en vecka

Har varan haft mycket plats som 6verstiger minsta 6nskade kvantiteten har den markerats som
en potentiell vara att ta plats ifran. Darefter har marginal pa varan undersokts for att avgéra om
det ar lampligt att plats fran varan. Som namnt tidigare hander det att produkter kan fa utékad
plats endast pa grund att den har hog marginal, da butiken tjanar mycket pengar pa dessa
produkter och vill exponera dessa i sa stor grad som mojligt. Darfor sattes en subjektiv grans pa
cirka 30%, dar varor med marginalprocent under 30% prioriteras nar plats togs bort och varor
over 30% lamnades kvar till sa stor del som mgjligt. Hyllans omsattningshastighet har anvants
som ett riktmarke som kan indikera om en vara behéver mer hyllplats eller inte. En vara med
hog omsattningshastighet kan betyda att en vara behover mer plats da den séljer mycket i
jAmfdrelse med hur mycket plats i hyllan varan har.

De produkter som behtévde mer plats utifrdn berakningar och krav presenteras i tabellen nedan:

Produktbenamning Tacktidsdagar MPL Minsta antalet varor Minsta antalet extra Hur manga

jamfort med total ansikten ansikten produkten
hyllplats fatt

Rapsolja 1 11CA 3 6 -31 5 7

Rapsolja 2000 ml

ICA 3 6 -10 2 1

Olivolja ExV

Classic 1 L Zeta 3 8 -4 1 1

Olivolja X-jungfr

750 ml Monini 3 3 -2 1 1

Rapsolja 2 | Zeta 0 pga

sammanhallning
3 6 -6 2 i hyllan
Grekisk olivolja E

500 ml ICA | love
eco 6 8 -2 1 1

Tabell 9. Produkter i oljehyllan som behdvde mer hyllplats.
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De produkter som valdes att ta plats ifrAn presenteras i tabellen nedan:

Produktbendamning Téacktidsdagar MPL Minsta antalet varor Antalet ansikten Hur manga

jamfort med total som kan tas bort ansikten som
hyllplats faktiskt togs bort

Rapsolja 0,5 | Zeta 1 5 38 2 2

Rapsolja D-vitamin

900 ml Zeta 1 4 20 1 1

Olivolja Extra Vir

750 ml Fontana 1 4 18 1 1

Italiensk olivolja

500 mI ICA | love

eco 1 4 23 1 1

Rapsolja Kall EKO

0,51 Zeta 3 8 15 1 1

Linfréolja 250 ml

Biofood 2 6 27 1 1

Avokado Olja Extra

250 ml Olivado 3 6 27 1 1

Olivolja Provencal

250 ml Zeta 3 2 33 1 1

Olivolja Terra di

500 ml ICA

Selection 3 2 24 1 1

Tabell 10. Produkter i oljehyllan som kunde ge bort hyllplats.

Utover att endast ga pa siffrorna behévde man aven kolla pa hyllans sammansattning och hur
produkter har kategoriserats. Att ta frigéra plats pa ena sidan av hyllan betyder inte att man kan
ta varor fran andra sidan och placera déar det frigjordes plats, da varorna inte passar ihop.

Exempelvis om en vinager-produkt har for mycket plats och en rapsolja har for lite. Da dessa

produkter befinner sig pa olika delar av hyllan gar det inte att direkt utoka platsen for rapsoljan
genom att ta bort plats fran vinager-produkten. Darfor gar det inte enbart att forlita sig pa

siffrorna, utan man maste aven ta hansyn till vad det ar for produkt, storlek pa produkten och

typ av forpackning. Utdver de produkter som har redovisats ovan bifogas aven for- och

efterbilder som bilaga for att fa en 6versiktshild pa de férandringar som gjorts.

39



7. Slutsatser och diskussion

7.1. Diskussion om resultat

AOB har inte ndgon parameter som tar hansyn till hur mycket hyllplats en vara har. Arbetet for
underlag till analyser som har gjorts angaende allokerad hyllplats foér olika varor har darfor gjorts
manuellt och har varit tidskravande. Hyllan med olja och vindger ar en av de kortare hyllorna i
butiken. For tva personer tog insamling av all data nédvandigt for analys och forandringsarbete i
hyllan cirka 20 timmar. Resultatet av foréandringen av allokerad plats i hyllan ar oklart. Matningar
pa antalet varor som stod pa restvagnar for de produkter som fick utdkad plats i hyllan finns inte
och att mata skillnaden i antalet varor som star pa restvagn efter forandring gar darfor inte.
Aven skillnaden i hur l&ng tid det tar fér personalen att plocka varor fran restvagn efter
forandring ar svar att mata da allt arbete sker manuellt. Eftersom det inte finns tydliga matningar
pa hur stor forbattring i tid som har skett ar det oklart hur vardefullt det relativt tidskravande
manuella arbetet ar sa att forandringsarbetet &r baserat pa data.

Under detta arbete har det antagits att tacktidsdagarna for alla produkter fungerat optimalt och
att parametrarna ar satta som de ar fér en anledning, darfér har inga forandringar i
tacktidsdagar gjorts under arbetets gang. Vad som upptacktes under analysen var att flera av
de varor som undersoktes har 3 tacktidsdagar i sékerhetslager. Som diskuterat med handledare
och egna observationer av forséljningsstatistik &r anledningen till att produkter har 3 dagar i
sakerhetslager varierad forsaljning och det ar svart for bestallningsverktyget att prognostisera
hur férsaljningen kommer ske under veckan. Darfér har man satt 3 dagar i sékerhetslager for att
tacka upp om det nu skulle vara sa att majoriteten av forsaljningen sker under fa dagar. Vad vi
ifrdgasatte oss sjalva och diskuterade med handledare var varfor man behover 3 dagar i
sakerhetslager nar man anda far leveranser varje dag, nar ledtiden for att bestalla in varor ar 2
dagar. Hur varuflodet hade forandrats om tacktidsdagarna andras ar svart att forutse och annu
svarare att forutse hur varutrycket i hyllan hade férandrats. Finns en risk att det tar slut i hyllan
som resulterar i kunderna inte far de produkter de 6nskar. Som det papekats i rapporten &ar just
sakerhetslagret stor anledning till att varor hamnar restvagnar och antalet varor som behdvs i
sakerhetslagret okar linjart med forsaljningen vilket goér att butiken alltid har stora volymer varor
av storsdljare som behdver hanteras.

Nasta steg ar att undersdka majligheten till minskning av técktidsdagar fér varor och darmed
minska den sammanlagda kvantiteten som AOB minst vill ha pa lager. Hade man kunnat
minska tacktidsdagarna och fortfarande ha tillrackligt med varor for att klara av forsaljning hade
man kunnat spara mycket tid pa att hantera dessa varor med stora kvantiteter. Att minska
sakerhetslagret med endast en dag kan gora stor skillnad da det handlar om stora kvantiteter
nar det kommer till storsaljare. Hade man lyckats med detta hade man aven fatt ner
kapitalbindningen bland dessa produkter da antalet minskar. | en perfekt varld hade man fatt in
de produkter som behdvs, nar kunden val behtver den, vilket JIT grundar sig i och dar man
stravar efter att ha sa lite kapitalbindning som mojligt. Kan man pressa ner tacktidsdagarna sa
mycket som mdjligt och fortfarande ha tillrackligt med varor i butiken for att klara forsaljning
hade man kunnat investera upplast kapital. Som diskuterat med handledare verkar det finnas
aterkommande varor som alltid hamnar pa restvagnar, som i detta fall ICA rapsolja 1L. Nu
undersoktes endast en hylla och dar alla varor analyserades, finns det varor pa denna hylla
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finns det hogst troligt pa andra hyllor ocksa som ofta hamnar pa restvagnar endast pa grund av
sakerhetslagret och for liten hyllplats.

Vad som &r viktigt att papeka nar det kommer till férsaljningsstatistik under detta arbete ar att
en del av siffrorna kan visa nagot avvikande siffror. Da vissa produkter kan ha varit pa kampan;j
under nagon av de 10 veckorna som undersokts kan det visa nagot hogre forsaljning an vad det
annars hade varit. Varje produkt har darfor inte enskilt undersokts om den har varit pa kampanj
eller inte och darmed péaverkat data. Sjalvklart &r kampanijer en viktig del i dagligvaruhandeln,
men vad som &r viktigt att vara kritisk till ar att data som presenteras baseras pa endast 10
veckors forsaljning.

Nagot som inte tagits upp i detta arbete, men diskuterats med handledare, ar att det butiken har
rutiner for att motverka tomma hyllor. Kortfattad innebér detta att séljledare eller nagon med
motsvarande erfarenhet gar runt i butiken for att se om det ar slut pa varor pa nagon plats i
butiken och darefter forsoka ta reda pa varfor det ar slut. En liknande atgard hade kunnat gynna
butiken fast istéllet for att motverka tomma hyllor, motverka varor som alltid hamnar pa
restvagn. Ser man att en vara inte gatt upp till hyllan bor man da kolla upp vad detta beror pa.
Se om det kan bero pa htga prognoser, hogt sékerhetslager, alldeles for lite hyllplats eller
dylikt, for att hitta grundorsaken. Sedan understka vad som gar att gora for att varan inte ska
hamna pa restvagn igen. Genom att undersoka och mata trender i nagra veckor finns det
mojlighet att se vilka varor som orsakar merarbete.

Forsta leanforsoket for butiken gjordes inte ur butikens perspektiv enligt agarna och darfor var
arbetet inte hallbart. Vad som ar viktigt nar man gar framat med nya forandringar ar att man
jobbar hart med héllbarheten. Efter att man infér nya forandringar ar det viktigt att man standigt
utvecklar och anpassar idéer som kanske inte passar butiken direkt. Exemplet som tagits upp i
denna rapport ar angdende behovet av att arbeta med hallbarhet ar forslaget till
stallageindelningen. Det &r svart att veta om det ar nagot som kommer fungera direkt nar det
inforts, utan ar ndgot som man kommer behova utvardera och forandra under tid for att det ska
passa butiken. Samma tankesétt kan vara bra att ta med sig och anvanda i andra situationer.
En idé kan inledningsvis vara bra, men om den infors pa fel sétt blir det enkelt att slappa det
helt och ga vidare, vilket var det som delvis skedde forsta gangen man forsokte anvanda
verktyg inom lean. Om man i stéllet jobbar med att sténdigt forbattra idéer vars grundtanke ar
bra sa kommer man tillslut hitta vad som passar butiken. Vad som ar viktigt att undvika ar att
kunskap endast finns hos enskilda individer. Kunskap om arbetssatt och rutiner bor alla veta om
och informationen ska vara lattillganglig. En kultur dar alla arbetar k&nner ansvar for att det
dagliga arbetet forbattras ar nédvandigt for att undvika att endast enskilda personer ar drivande
i fragor om forbattring.

7.2. Slutsatser

Efter att ha besvarat forsta fragestallningen: “hur ser varuhanteringen och lagerstyrningen ut
idag pa ICA Maxi Géteborg pa kolonialavdelningen?” sa finns det forbattringsmajligheter inom
varuhantering och lagerstyrning for att effektivisera arbetet for personalen

Genom observationer och analyser av bade arbetssatt och forsaljningsstatistik har det
uppmarksammats att det delvis finns brister inom arbetssattet da variation forekommer. Framst
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inom arbetet kring pallvaror foljs inga tydliga riktlinjer som beréttar vad som behodvs goras.
Genom analys av forsaljningsstatistik fran dessa varor sa ar 14% av permanentpallarna (pallar
som kops in aret runt) star for cirka 46% av vinsten. Det ses darfor som en tydlig forbattring
inom detta omrade. Att standardisera arbetet for att sakerstélla att dessa varor kan maximera
forsaljning och darmed vinst. Med det sagt kan man inte endast fokusera pa dessa varor da
man aven maste se till att resterande varor ocksa finns tillgangliga for kunderna. Men genom
standardisering kan man enklare garantera kundernas tillfredsstéllelse samtidigt som man
fokusera pa varor som ar mest vinstdrivande for foretaget.

Fran observationer av lagret har det aven uppmarksammats att det finns stor
forbattringspotential i hur man véljer att organisera varor. Innan fanns det ingen tydlig struktur
och varor placerades pa stéllageplatser som var lediga. Detta skapar oreda for samtliga
arbetare, da varor inte har bestamda platser och mycket tid kan ga at att enbart leta efter den
vara som behovs. Att strukturera in stallaget och komma med ett indelningsforslag var darfor en
tydlig 16sning och genom verktyg som 58S se till att var varor har sina platser. Analys har gjorts
pa de varor som funnits i butiken under den tid som arbetet har utforts. Men varor som inte
levereras pa pall idag, kan gora det senare pa grund av kampanjer, avtal med séljare eller
sasong. Ansvarig pa ICA kan darfor behtva revidera och andra den l6sning som ges och
anpassa efter vad som speglar verkligheten och inte enbart baserat pa statistik. Lésningen ger
saledes foretaget ett forslag som de kan bygga vidare pa for att optimera lagerorganiseringen.

Fordelningen av plats i hyllorna i butiken haft stor forbattringspotential for att minska
hanteringen av varor. Det finns produkter som har for mycket plats i hyllan och produkter som
har for lite plats i hyllan. En konsekvens av detta ar att hyllan aldrig fylls till max fér varor med
for mycket plats och varor hamnar ofta pa restvagn for de varor som har for lite plats i hyllan.
Genom att férandra den tilldelade platsen i hyllan mgjliggérs minskning av total hantering av
varor da fler varor hamnar pa hyllan i stallet pa restvagnar.

Genom dessa forbattringar okar det majligheten att mer tid frigérs at personalen som de kan
spendera pa vardeskapande arbete for kunderna och kunna minimera kostnader, samtidigt som
man Okar mdjligheterna till mer vinst.

7.3. Forslag for fortsatt arbete

Som namnts tidigare i rapporten, levereras varorna ostrukturerat pd RC-vagnar. Detta var nagot
som aven papekades under intervjuerna. Butiken kan sjalva inte paverka strukturen och
sorteringen pa RC-vagnar utan det beror pa hur man plockar varor pa ICA:s centrallager, som
ocksa plockas manuellt. Darfor kan det vara intressant att underscka mojligheten till hur man
kan forbattra arbetet med packning och sortering pa RC-vagnar sa varje butik kan minska
transportstrackorna vid dump utan att transportstrackorna pa ICA:s centrallager okar. For
butikerna kan detta leda till stora reduktioner i hanteringen av varor.
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Bilagor

Bilaga 1 - Bilder fran lagret

Bild 4, Sammanfattande bild 6ver stallage

r

Bild 5, Bild dver stéllage samt yta for inlevererade RC
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Bild 6, Bild dver restvagnar Bild 7, bild éver stéllageplatser vid lastbryggan

Bilaga 2 - Intervjufragor

1.

2.

Vad &r dina arbetsuppgifter och ansvarsomraden?
Hur upplever du de huvudsakliga arbetsmomenten i nulaget? (Dump, plock, pall)

Kopplat till fragan innan, ser du nagot som du tycker ar onodigt arbete och inte tillfor
nagot till kund?

Har du nagra forslag pa forandringar som skulle forbattra arbetet?

Hur tanker du nar du plockar varor? Finns det en metod eller strategi for att géra detta
pa basta satt?

Har du noterat att det finns battre eller samre plockmetoder? Och vad tror du det kan
bero pa?

Hur upplever du ordningen och strukturen pa lagret?

Ar det enkelt att hitta varor man letar efter pa lagret, bade foér nya och erfarna arbetare?
a. Om ja, varfor? Och finns det mojlighet att férenkla?

Finns det nagot mer du vill tillagga?
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Bilaga 3 - Data for alla varor pa oljehyllan

Produktbenamning Genomsnittligt.  Marginal (%) Ansikte Total Hyllans Genomsnittligt
salt antal/vecka utat (st)  hyllplats omsattningshastighet sakerhetslager
(st) (st) Ivecka (st)
Rapsolja 1| ICA 207,2 - 8 64 3,24 89
Rapsolja PET 1 | Zeta 95,6 - 6 48 1,99 27
Attika 24 % 300 ml 93,2 - 5 100 0,93
Perstorp 40
Olivolja classico 0,75 | 90,3 - 5 40 2,26
Zeta 13
Rapsolja 0,5 | Zeta 78,9 - 6 54 1,46 11
Husets Vita 0,33 | 75,3 - 5 45 1,67
Winborgs 33
Rapsolja D-vitamin 900 57,0 - 4 32 1,78
ml Zeta 8
Rapsolja 2000 ml ICA 56,6 - 4 20 2,83 24
Olivolja ExV Classic 1 L 56,3 - 4 28 2,01
Zeta 24
Novello Italiano 50cl 53,1 - 2 18 2,95
Grappolini 23
Olivolja Fruttato 0,75 | 52,7 - 5 45 1,17
Zeta 23
ICA Olivolja extra 750 ml 51,9 - 4 36 1,44
ICA 15
Olivolja X-jungfr 750 ml 47,5 - 3 21 2,26
Monini 21
Rapsolja 2 | Zeta 47,0 - 4 20 2,35 20
Olivolja classico 0,5 | 43,8 - 4 44 1,00
Zeta 6
Matlagn.vin Vitt 25 cl 41,7 - 3 30 1,39
Zeta 18
Jungfruolivolja Or 750 ml 38,7 - 3 27 1,43
Fontana 17
Matlagningsvin V 250ml 37,2 - 4 44 0,85
ICA 16
ICA Olivolja mild 750 ml 35,4 - 3 27 1,31
ICA 15
Olivolja Extra Vir 750 ml 32,7 - 3 27 1,21
Fontana 5
ICA Olivolja extra 500 ml 32,7 - 5 50 0,65
ICA 14
eco Kokosolja 250 ml 32,7 - 3 54 0,61
ICA | love eco 14
Rapsolja kallpress 500 ml 31,6 - 3 30 1,05
ICA 14
Olivolja extra vir 1 | ICA 30,1 - 4 32 0,94
Basic 13
Rapsolja Svensk 750 ml 29,4 - 3 21 1,40
ICA 13
Vitvinsvinager 250 ml 28,8 - 3 36 0,80
ICA 12
Kallp.rapsolj KRAV 500 28,6 - 3 30 0,95
ml ICA | love eco 4
Solrosolja 1 L ICA 28,0 - 3 24 1,17 12
Grekisk olivolja E 500 ml 27,9 - 3 30 0,93
ICA | love eco 24

47



Olivolja Classico 500 ml
Monini

Olivolja Ekologisk 500ml
Zeta

Husets Réda 0,33 |
Winborgs

Matolja 1 L ICA

Olivolja Vit Tryff 10 cl
Zeta

Kokosolja 675 ml Kung
markatta

Crema Balsamvinag 180
g Zeta

Olivolja mild 500 ml ICA

Vitvinsvinager 25 cl Zeta

Appelcidervinager 750 ml
Kung markatta

Balsamv SigRosso 250
ml Zeta

Balsamvin SigRosso 500
ml Zeta

Frityrolja 1 | ICA

Eko Vitvinsvinager 0,25L
Zeta
Frityrolja 2 | ICA

Italiensk olivolja 500 ml
ICA | love eco

Olivolja Spansk EV 500
ml ICA | love eco

Crema di bals org 180 g
ICA

Balsamvinager Vit 250 ml
Zeta

Rapsolja Kall EKO 0,5 |
Zeta

Rdédvinsvinager 250 ml
ICA

Rapsstekolja Natur 500
ml Kloka

Olivolja, Classico 2000ml|
Monini

Rapsolja ekologisk 50 cl
Zeta

Appelcidervinag gl 300
ml Druvan

Rapsolja Notig 0,5 | Zeta

Solrosolja 0,5 | Zeta

Vitvinsvinager gl 300 ml
Druvan

Kokosolja KRAV 225 ml
Kung markatta

Olivolja xtra virg 2 | ICA

Matolja 0,5 | Zeta

XJungfru Delicato 750 ml
Monini

Roédvinsvinager 25 cl
Zeta

Appelcidervinager 50 cl
Zeta

27,8

27,8

27,5

26,0
25,0

24,5

24,2

23,7
23,2
22,8

21,5

18,9

18,9
18,4

18,3
18,3

17,3

17,2

16,9

16,7

16,6

16,5

16,4

16,0

15,8

15,8
15,6
15,6

15,3

14,2
14,0
13,8

12,2

12,1

24

33

45

24
45

36

16

30
45
21

45

20

28
45

15
30

30

48

45

30

36

20

18

18

24

30
24
36

48

10
40
14

45

40

1,16

0,84

0,61

1,08
0,56

0,68

151

0,79
0,52
1,09

0,48

0,95

0,68
0,41

1,22
0,61

0,58

0,36

0,38

0,56

0,46

0,83

0,91

0,89

0,66

0,53
0,65
0,43

0,32

1,42
0,35
0,99

0,27

0,30

12

12

11

11

11
10

48



Olivolja fruktig 0,5 | Zeta

Eko Apple.vinager 0,25L
Zeta

Matlagn.vin Roétt 25 cl
Zeta

Appelcidervinager 1 L
Zeta

Olivolja XJungfru 250 ml
Monini

Balsamvinager 250 ml
ICA | love eco

Olivolja ONE 1 L Fontana

Olivolja classico 0,25 |
Zeta

Balsamvinager 500 ml
ICA

Matlagningsvin R 250ml
ICA

Frityrolja 2 L Zeta

Apple 75 cl 750 ml
Druvan

Rddvinsvinager gl 300 ml
Druvan

Vitvinsvinager 750 ml
Druvan

Jungfruolivo. Kala 750 ml
Fontana

Kokosolja neutral 500ml
Renée Voltaire
Balsamvinager 250 ml
ICA

Raps olivolja 750 ml ICA

Balsamv SigilloBlu 250
ml Zeta
Jordnétsolja 500 ml Zeta

Linfréolja 250 ml Biofood

Appelcidervinager 500 ml
ICA
Majsolja 1 L ICA

Eko Rddvinsvinager
0,25L Zeta
Olivolja Limone 0,5 | Zeta

Olivolja Limone 250 ml
Zeta

Olivolja, Classic 500 ml
Saltd Kvarn

Crema Balsamica 250 g
Monini

Vitvinsvinager 1 L Zeta

Avokado Olja Extra 250
ml Olivado

Kreta Jungfrolivol 750ml
Fontana

Oliv Olja 500ml Filippo
Berio

Crema di balsamico 180
g ICA | love eco
Appelcidervinager 25 cl
Zeta

12,0
11,9

11,8

11,7

10,7

10,7

10,6
10,6

10,2

10,1

10,0
9,8

9,8

9,6

9,6

9,6

9,5

9,4
9,2

8,9
8,8
8,8

8,5
8,5

8.4
8.2

8,0

7,9

73
7,2

7,0

6,9

6,8

6,6

20
45

30

21

30

36

16
36

20

40

10
21

36

14

18

42

26

16
45

16
36
40

21
30

30
26

20

18

14
36

18

45

39

30

0,60
0,26

0,39

0,56

0,36

0,30

0,66
0,29

0,51

0,25

1,00
0,47

0,27

0,69

0,53

0,23

0,37

0,59
0,20

0,56
0,24
0,22

0,40
0,28

0,28
0,32

0,40

0,44

0,52
0,20

0,39

0,15

0,17

0,22

b
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Balsamvinager, vit 250
ml Saltd Kvarn

Olivolja clssico 750ml De
Cecco

Kokosolja Neutral 500ml
Kung Markatta

Olivolja Vergine PE
1000ml Filippo Berio
Majsolja 0,5 | Zeta

Olivo Nat VitTryf 100 ml
Zeta

Balsamvin Mango 20 cl
Zeta

Balsamvinager 250 ml
Salta Kvarn

Rapsolja Kallpressa
500ml Hallands Orter
Attika EKO 12% 300 ml
Perstorp

Raps & Olivolja 500 ml
Zeta

Sherryvinéger 375 ml
Solera 77

Crema di bals hall 180 g
ICA

Olivolja Fruttato 25 cl
Zeta

Kokosolja Neutral 216 ml
Kung Markatta

Florens Olivolja 0,5 |
Grappolini

Olivolja Chili 25 cl Zeta

Neutral olja 500 ml Kung
markatta
Olivolja Eko 0,25 | Zeta

Raw Kokosolja 500ml
Renée Voltaire
X-jungfruolja Eko 500 ml
Monini

Crema Bals Fikon 112 g
Zeta

Vit balsam smaks 250 ml
ICA

Gran Fruttato 500ml
Monini

Rapsstekolja m smo6 500
ml Kloka

Olivolja Krav 500 ml
Kung markatta
Kalamata olivolja 500 ml
Kung markatta
Linfréolja 0,5 | Zeta

Olivolja Grandoliv 500 ml
Grappolini

Balsamico IGP 250ml
Zeta

Kokosolja René V 230g
René Voltaire

Olivolja Picual 500ml
Castillo de canena

6,4

6,4

6,2

6,0

6,0
6,0

59

59

5,8

5,6

55

54

5,0

4,9

4,8

4,3

4,3
4,2

4,2
4,2

3,7

3,4

3,3

3,2

2,9

2,9

2,8

2,8
2,7

2,6

2,5

2,4

26

30

18

21

24
56

24

36

24

30

16

18

52

36

64

16

36
30

36
42

24

26

24

24

20

30

18

18
14

18

63

27

0,25

0,21

0,34

0,29

0,25
0,11

0,25

0,16

0,24

0,19

0,34

0,30

0,10

0,14

0,08

0,27

0,12
0,14

0,12
0,10

0,15

0,13

0,14

0,13

0,15

0,10

0,16

0,16
0,19

0,14

0,04

0,09

N

N O
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Balsamvinager 5ar 250ml
Gastro import

Crema di bals vit 180 g
ICA

Olivolja Nabali tre 500ml
Canaan olive
Solrosrosolja 500 ml
Kung markatta
Balsamvinager rosé 250
ml Zeta

Bal.vinager ex lag 250 ml
ICA Selection

Olivolja Provencal 250 ml
Zeta

Olivolja citron 500ml ICA

Linfréolja 250ml Kung
Markatta

Svart tryffelolja 100ml
Plantin Delices
dragonvinager 500 ml
werners gourmeservic
Olivolja Rumi tree 500ml
Canaan olive

Olivolja Terra di 500 ml
ICA Selection
Balsamvinager 250ml
Mengazzoli

Kokosolja premium
230ml René Voltaire
Olivolja Agri ofil 500ml
Grappolini

eco Acet bianc mod 250
ml ICA | love eco

Olio Extra Vergine 500ml
Filippo Berio

Vit Tryffelolja 100ml
Werners Gourmetservi
Crem Balsamico App 180
g Zeta

Olivolja biologico 500ml
De Cecco

Calvi Pinzimolio 50cl
Gastro import

Olivolja classico 500ml
De Cecco

Olivolja Guerrieri 375ml
Zeta

Olivolja 50cl Gastro
import

Monti Iblei 500ml Filippo
Berio

Olivolja Kalamata 500 ml
ICA Selection
OlivoljaToscan IGP 375
ml Zeta
SnabbinlaggVinager 1 L
Zeta

Olivolja Italiano 500ml De
Cecco

Olivolja Arbequina 500ml
Castillo de canena
Schalottenldksvindg 500
ml Werners Gourmetservi

2,3

2,2

2,1

2,1

2,0

1,9

19

1,8
1,7

1,7

1,6

1,6

1,6

1,6

1,6

15

15

1,4

14

1,4

1,3

1,3

1,3

1,2

1,0

1,0

0,9

0,9

0,7

0,7

0,6

0,6

16

39

18

30

45

20

36

30
20

36

14

18

27

27

63

16

36

18

33

36

20

21

30

16

14

18

16

20

18

20

16

24

0,14

0,06

0,12

0,07

0,04

0,10

0,05

0,06
0,09

0,05

0,11

0,09

0,06

0,06

0,03

0,09

0,04

0,08

0,04

0,04

0,07

0,06

0,04

0,08

0,07

0,06

0,06

0,05

0,04

0,04

0,04

0,03
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Balsamvinager Jala. 0,5
300g Renée Voltaire

Olivolja delicato 500ml 0,4
De Cecco

OlivoljCoratinaEKO 375 0,4
ml Zeta

Olivolja fruttato 500ml De 0,3
Cecco

Balsamvinager Chip. 0,1

300g Renée Voltaire
Tabell 12. Tabell 6ver alla varor som star pa oljehyllan.
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20

20
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36

0,01

0,02

0,02

0,02

0,00
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