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Sammanfattning

Examensarbetet utférs pa uppdrag av Mindcamp AB i Goteborg. Syftet ar att ut-
reda hur foretagsdata kan anvindas pa ett mer effektivt sitt och vilka forbattringar
som kan goras for att uppna en béttre frekvensstyrning av artiklar pa Sisjodepén.
Arbetet omfattar 16sning for en Qlikview-applikation som enkelt kan generera plock-
frekvensen for artiklar samt forslag pa forbéattrade plockplaceringar utifran artikelns
hanteringsbehov.

Litteraturstudier och insamlad data ligger som grund till genomférandet. Underlag
for kartlaggning av den nuvarande situationen i verksamheten har utgjorts av ob-
servationer, intervjuer med VD, affarsutvecklare och produktionsadministrator pa
Sisjodepan samt data fran affarssystemet Jeeves. Data fran Jeeves har bearbetats i
en framtagen applikation som baseras pa att sortera och klassificera verksamhetens
artiklar utifran plockfrekvens. Resultatet visar pa att det finns brister i behandlingen
av information pa artiklar, vilket forsvarar och ger ofullstdndiga utfall i analyserna
som genereras fran applikationen. Den huvudsakliga orsaken 4r den nuvarande han-
teringen av artikelnummer. Inkorrekta inmatningar fas av att systemet innehaller
flera artikelnummer for en och samma artikeln, som bland annat beror pa flertalet
olika leverantorer och artikelnummer som utgar.

ABC-klassificeringen och varukorgsanalysen i Qlikview uppenbarar att frekvenslagg-
ning av artiklar enligt likhetsprincipen kan ge 6kad lonsamhet i verksamheten. Iden-
tifiering och definiering av behov och kriterier for A-artiklar har gjorts for att skapa
forbattringsforslag for artiklarnas placering i lagret. Forslaget innefattar ny lager-
layout samt rekommenderade zoner dér artiklar med hogfrekvens bor placeras med
hénsyn till dess egenskaper.

For att tillampningen av Bl-verktyg och frekvensstyrning av artiklar ska ge optimalt
resultat rekommenderas Sisjodepan att se 6ver sin hantering av data i affarssyste-
met. Battre datakvalité och informationsunderlag dr grunden till forutsdttningen att
forbattrat resultat inom verksamheten ska kunna uppnas.

Nyckelord
Business Intelligence, ABC-analys, lager, frekvensstyrning, lagerlayout, artikelpla-
cering



Abstract

The thesis is performed on behalf of Mindcamp AB in Gothenburg. The objective
is to study how business data can be used more efficiently, and what improvements
can be made to achieve a better frequency control of stock on Sisjédepan. This
thesis includes a solution for a Qlikview application that easily can generate ana-
lyzes of articles’” number of picks. It will also give suggestions on improved article
placements based on the article’s handling needs.

The thesis is based on literature studies and collected data. Studies of the current
situation have been made by observations, as well as interviews with the managing
director, business developer and production administrator on Sisjédepan. Data has
also been collected from the company’s business system Jeeves. Data from Jeeves
has been processed in a created computer application that is based on a classification
and grading of the articles’ picking frequency. The study resulted in that deficiencies
in the data could be found, which complicates and gives an insufficient outcome of
the analyzes that are generated from the Qlikview application. The main deficiency
is the current use and handling of article numbers. The existing system contains
several article numbers for one article, which is due to several different suppliers and
expired article numbers that have been replaced.

The ABC-classification and basket analysis in Qlikview shows that frequency place-
ment of articles under the principle for placing often combined articles near to each
other, may lead to increased profitability. Identification and definition of require-
ments and criteria for A-classified articles have been made to be able to formulate
an improvement proposal. The proposal includes a new warehouse layout and rec-
ommended zones where high frequency articles should be placed.

To correctly utilise the power of Bl-tools and the concept of placing articles based on
its number of picks, Sisjodepan has to take a critical look at what can be improved
with the current handling of data in the business system to create more value in it.
Better data quality and information support are prerequisites to improved results
in the company’s long term actions and decision-making.

Keywords
Business Intelligence, ABC-analysis, stock, frequency orientation, warehouse layout,
article placement
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1 INLEDNING

1 Inledning

Det inledande avsnittet ger en inblick i foretagets verksamhet och situation. Syfte, mal
och avgransningar for arbetet redogérs. Rapportens disposition beskrivs.

1.1 Bakgrund

Sisjodepan som &r en del av Regionservice lagerhaller, kundférpackar och distribuerar
forbrukningsartiklar till olika verksamheter inom Véstra Gotalandsregionen, som bland
annat sjukhus, vardcentraler, folktandvardkliniker och 6vriga verksamheter och bolag.
Foretaget inkluderar ungefér 350 leverantorer, 5000 kunder och cirka 16 000 artiklar som
passerar genom depan. Huvudomradet ar sjukvardsartiklar och de huvudsakliga malen
som efterstravas ar att kunna erbjuda kunden en samlad leverans, kunna kundanpassa
kvantiteten samt kunna sékerstélla att kritiska material alltid ska finnas tillgéngliga for
kunderna.

For en verksamhet som Sisjondepéan ar det sédrskilt viktigt att ha god kdnnedom om vad,
vart och hur artiklarna ska placeras i lager for att kunna uppné effektivitet och maximalt
resursutnyttjande. Artiklar som hanteras inom foretaget ar i dagsliget frekvensstyrda,
det vill sdga att artikelns placering styrs utifran dess uttagsfrekvens och volym. Dock
finns patagliga brister i utférandet av frekvenslaggningen. Kunskap om hur information
fran affirssystemet ska tillgodogéras och bearbetas &r begrinsad inom foéretaget och
utnyttjas darfor ytterst lite. Analyser och information om artiklarna sker helt manuellt
genom att man gar bakldnges i fakturastatistiken och placering av artiklar sker mycket pa
kénsla utefter erfarenhet. Felplock och felplaceringar av artiklar &r vanligt forekommande
och det saknas automatiserade system for att bland annat kontroll och sidkerstéllning
av vart en artikel befinner sig samt for hantering av buffert. Den ménskliga faktorn ar
orsaken till manga av avvikelserna i verksamheten.

En 6verskadlig bild och en tydlig struktur i lagerhanteringen saknas. Det finns dérfor
behov av att se Over lagerhanteringssystemet for att kunna identifiera potentiella for-
béattringar.

1.2 Syfte

Syftet med arbetet &r att effektivisera utnyttjandet av affirsdata och dérigenom kunna
identifiera samt analysera artiklar inom verksamheten. Syftet dr ocksa att undersoka
vilka forbéttringar som kan goéras med avseende pa artiklarnas sdtt att lagerforas, dess
inlagring, kontroll och utplockning for att astadkomma béasta mojliga plockplacering och
forbattra nyckeltalen som beskriver lagrets effektivitet.

Malet ar att skapa en Qlikview-applikation som kan visualisera och associera data pa ett
tydligt sétt. Med hjalp av applikationen ska samband och nyckeltal kunna identifieras i de
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nuvarande processerna. Rapporten kommer att behandla organisationens lagerhantering,
med fokus pa effektivisering av frekvensldggning.

1.3

Precisering av fragestallningar

Foljande fragestdllningar anvandes som utgangspunkt for arbetet.

1.4

1.5

Hur hanteras artiklarna idag?
Hur identifierar man de artiklar som har hégst plockfrekvens?
Vilka nyckeltal beh6vs tas hansyn till gallande frekvenslédggning?

Vilka potentiella forbéttringar pa det nuvarande lagersystemet finns?

Avgransningar

Eftersom att verksamheten idag redan bedriver frekvent arbete pa inképskvanti-
teter och bestéllningspunkter kommer rapporten inte att behandla omrdaden som
beror materialférsérjningen.

Studien baseras pa befintlig affarsdata, det vill sdga befintlig information som finns
rapporterade géllande affirshandlingar som ror foretagets affarsverksamheter.

Artiklar behandlas i grupp och inte individuellt eller pa detaljniva.
Analyser gors pa ar 2015, for att uppna fullstindiga uppgifter 6ver ett helt ar.
Forslag av framtida artikelplaceringar gors endast pa A-klassificerade artiklar.

Planering av lagerlayout och artikelplacering gors utifran begrédnsningar som ger
av den existerande anldggningen.

Arbetet kommer att vara avgriansat fran foretagets pagaende projekt och ombygg-
nationer.

Disposition

Rapporten utgéar fran en teoretisk referensram som omfattar allman teori och defini-
tion av Business Intelligence och lager. Samt teori kring hur data kan bearbetas for
astadkomma virdefull information som kan bidra till en béttre beslutsstod. Avsnittet
innefattar ocksa teoretisk bakgrund till hur man bor bygga upp ett lager géllande lager-
layout, fléde och system for lagring. Utover det beskrivs principer for artikelplacering
och tillvigagangssattet for en ABC-klassificering.
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Vidare i rapporten redogérs arbetets uppliagg i ett metodkapitel. Har presenteras arbets-
gangen, val av datainsamlingsmetoder, sitt att bearbeta data och metodkritik for att
avgora metodernas reliabilitet och validitet.

I resultatdelen fas en forstéelse for hur Sisjodepan for nérvarande bedriver sin verk-
samhet betriffande lagerstyrning. Kartlaggning samt beskrivning till hur de teoretiska
aspekterna tillimpas i nuldget tydliggérs. Modeller och visualiseringar, daribland ABC-
analys, av verksamheten redovisas, for att sedan f6ljas upp i en nulégesanalys. Principer
och kriterier som i dagsléget tillimpas for att astadkomma lémpliga artikelplaceringar
forklaras. Avsnittet presenterar till sist exempel som enligt teorin ger en férbéttrad och
effektivare lagerlayout, plocksystem och artikelplacering samt hur Business Intelligence
bor implementeras och hur frekvensldggning kan bibehallas.

Slutligen redogors slutsatser och diskussioner kring resultat och metoder. Darutéver ges
rekommendationer till fortsatta studier.
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2 Teoretisk referensram

Detta kapitel ligger till grund for forstaelsen av tillimpningen av Business Intelligence,
lager och olika typer lagerlayout, forvarings- och hanteringssystem samt begreppen ABC-
analys och frekvensliggning. Teorin ger insikt i olika floden i lager och betydelsen av hur
noggrant utarbetade artikelplaceringar kan leda till uppnadd effektivitet i lagret.

2.1 Business Intelligence

Business Intelligence handlar om att implementera IT-stéd i foretag som effektivt kan
anpassas efter fordndringar i system, data, processer, behov och organisation for att
optimera organisationens formaga att omvandla extern och intern data till information
som kan ge underlag for agerande och beslutstagande.

Tekniken mojliggoér for insamling, tillgdng, lagring och analysering av stora méngder
data som resulterar i att battre beslutsstod kan &stadkommas och ddrmed bidra till
langsiktig utveckling inom organisationen. Genom teknologier, fardigheter, metoder och
applikationer kan en storre forstaelse erhallas for sin verksamhet, omgivning eller om-
virld (Turban & Efraim, 2011).

Business Intelligence véxte fram pa senare 1970-talet ndr man forst borjade utveck-
la olika teknologier fér databaserade beslutsstod. Traditionella Bl-system bestar av en
back-end databas, ett front-end anvindarsnitt och en programvara som bearbetar in-
formationen for att producera ett rapporteringssystem. Programvaran omfattar besluts-
stod, online analysbearbetning, statistiskanalys, prognoser och datautvinning. Foretag
anvander idag BI fér bland annat kundprofilering, marknadsundersékningar, segmente-
ring, produktlénsamhet, statistiska analyser samt inventering- och distributions analyser
(Lawton, 2006).

Genom Bl-kedjan omvandlas data till beslut, se figur 1. Forsta steget i kedjan ar datain-
samlingen, vilket kraver forstksplanering samt fardighet och forstaelse i mattekniker.
Vidare i kedjan handlar det om att ta emot, rensa, transformera och ladda data for att
sedan bearbeta och lagra den. For detta kravs avancerade kunskaper i databasmetoder
samt kidnnedom for informationens betydelse. Analys gors i det fjarde steget och &r i de
allra flesta fall en matematisk modellering av erhéllen data. Modellen gors med hjélp av
visualisering, prognosmetoder, statistiskmodellering, Data Mining och simuleringstekni-
ker. Till sist gors beslutsfattande och handlingar (Turban & Efraim, 2011).
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Ta emot,
;ensaf, | Rapporter Beslut och
1 ranstormera, .
Affarssystem Datalager och analyser handlingar
ladda
Data » Information — > Kunskap >

Figur 1: Bl-kedjan.

2.1.1 Qlikview

Qlikview &r en av Bl-marknadens ledande 16sning for att kunna bygga business intelligence-
applikationer. Produkten anvéinds for att omvandla data till anvindbar information som
snyggt kan visualiseras med hjilp av diagram, tabeller och interaktiv grafik (Troyansky,
Gibson & Leichtweis, 2015). Mojligheten till att kunna askadliggora olika perspektiv fas
tack vare att informationen ldtt kan brytas ner till detaljniva, filtreras och vridas. Léat-
tanvinda analyser medfor att aktuell information kan anvéndas fér snabbt agerande men
ocksa for langsiktig utveckling. Vilket ar en fordel med tanke pa de snabba férandringar
och komplexitet som existerar i den moderna véarlden.

2.1.2 Bearbetning av radata

2.1.2 Bearbetning av radata For att astadkomma en dataanalys och kunna hantera
data i visuella verktyg behover datakéillorna designas och samordnas. Detta sker oftast
i tre steg; extract, transform och load (ETL), alltsa data extraheras, transformeras och
laddas, se figur 2. Oavsett system eller applikationer maste data hamtas/extraheras fran
datakéllor hos exempelvis olika leverantorer eller separata hardvaror. Sedan behéver
den transformeras for att slutligen fysiskt kunna lagras i datalager med ratt format
eller struktur beroende pa vad som eftersdks och vad som skall analyseras (Kimball &
Caserta, 2004).
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Lagring i

datalager

Figur 2: ETL-process.

2.2 Lager

Enligt Langley, Coyle, Brian, Novack & Bardi (2008) finns en pataglig skillnad mellan
det gamla synséttet och det nya synséttet att se pa den strategiska rollen hos ett lager. 1
det gamla synséattet ar det vanligt att produkter tillverkas mot lager och sedan vidare till
kund. Lagrets strategiska roll ar da att kunna lagra ramaterial och fardigt gods 6ver langa
perioder. Idag ser efterfragan pa produkter annorlunda ut. Manga foéretag efterstravar
att kunna mota kundens behov med bland annat hog flexibilitet, korta ledtider och laga
priser. Vilket d&ndrar sattet pa hur ett lager utnyttjas.

Jonsson & Mattsson (2009) anser att ett lager utgér mojligheten till snabba leveranser.
Korta leveranstider kan astadkommas om efterfragande artiklar finns pa lager. De menar
att man bor striva efter att kunna halla ner hanterings- och lagerhéallningskostnader vid
utformningen av ett fysiskt lager. Laga hanteringskostnader kan fis med hjilp av bra
utrymme och extra lagringsplatser sa att lagringen kan variera vid behov. Dock medfor
dessa tva faktorer till hogre lagerhallningskostnader, eftersom att driftkostnader okar
med Okat lagerutrymme. For att minimera hanteringskostnader bor onddiga forflytt-
ningar reduceras. Artiklar med hog plockfrekvens bor darfor placeras lattatkomliga och
sa nara plockstationen som méjligt (Jonsson & Mattsson, 2009).

For att lyckas utforma ett bra lager finns det enligt Lumsden (2006) speciellt fyra rikt-
punkter att striva efter:

o Ha en hog fyllningsgrad. Denna kan dock aldrig bli hundra procentig, d& det alltid
kommer att behévas utrymme till till exempel géngar for truckar och personal.

e Enkla och ldtthanterliga system skall efterstrévas for att underldtta hanteringsar-
betet.

e Lagrets arbetsomraden ska vara anpassade till arbetsordningen fér att undvika
ontdiga forflyttningar av material och resurser. Artiklar i lager ska vara lattat-
komliga och latta att hitta. Att behova flytta pa foremal for att komma &t den
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betréffade artikeln och behova leta efter den medfor onddigt langa hanteringstider
och hoga kostnader.

e For att kunna anpassa ratt forvaringsmetod ska alla artiklar inte hanteras pa
samma sétt, utan de ska grupperas enligt nagon metod (till exempel efter volym
eller tyngd).

Ett lager bor utformas utifran en kombination av flera olika typer av lagertekniker,
inte efter endast en typ, med tanke pa att olika artiklar har olika férutsdttningar vad
géaller dess genomsnittliga lagervolym, utrymme, med mera. Tillimpningen av en viss
lagerprincip styrs av artiklarnas genomstromning och av en lamplig atkomsttid. Déar den
fysiska genomstromningen bestdms av volymen som passerar lagret per tidsenhet och
atkomsttiden ar tiden fran att en order lagts till att godset fysiskt plockas ut fran lagret.
Svarighet att hitta i ett lager paverkar alltsa atkomsttiden for en artikeln. Att registrera
placeringen i ett datasystem ar darfor ett bra hjidlpmedel (Aronsson et al., 2004).

Hur vél personalen kdnner till inventeringen och sina produkter kan, enligt Scioscia
(2014), vara avgorande for hur bra ett lager fungerar. Kunskap och medvetenhet om
artiklars rorelse och forflyttningar i lagret bidrar till att man regelbundet kan organisera
plats i lagret efter behov.

2.3 Lagerlayout

Vid utformningen av lagerlayout bér man ha en tydlig kartliggning pa hur flédet ser
ut i lagret samt hur ankommande och utgaende gods hanteras. En logisk lagerlayout ar
enligt Scioscia (2014) avgorande for en frimgéangsrik 16sning pa lagerstyrning. Jonsson
& Mattsson (2009) beskriver framforallt tre olika floden; linjért flode, U-format f6de och
cirkulart flode.

Nar godsmottagning och utlastning finns pa varsin dnde av anldggningen tillimpas oftast
linjart flode, se figur 3. Artiklarna transporteras néstan lika langt utan hansyn till sina
placeringar. Detta menar Jonsson & Mattsson (2009) leder till onédiga hanteringsarbeten
och ddrmed ocksd onddiga kostnader. I denna typ av layout har artikelns placering
inte sdrskilt stor inverkan. Men eftersom att det oftast ar tydliga floden i dessa lager
underldttar det for anvindning av automatiska system.
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1

Utlastning

Sortering yta

Lageryta Lageryta

Godsmottagning

s 3

Figur 3: Linjart flode (Jonsson & Matsson, 2009).

Effektivisering av hanteringar i ett lager beroende pa artiklars placering ar lattare att
astadkomma med ett u-format fléde. Godsmottagning och utlastning sker pa samma sida
av lagret, se figur 4. Hogfrekventa artiklar kan déarfor placeras néra lastzonerna sa att de
interna transportstrackorna blir sa korta som mojligt. Samtidigt som artiklar med lag
plockfrekvens, och ddrmed inte behéver hanteras lika ofta, far ldngre transportstrackor.
En ABC-analys kan goras for att bestdmma vart artiklar ska placeras for att uppné
effektivt lagret (Jonsson & Mattsson, 2009). Enligt Jonsson & Mattsson (2009) ar det
ocksa vanligt att foretag kombinerar u-format och linjart flode.

Lageryta | Lageryta

Lageryta
Sorteringsyta l
Utlastning Godsmotagning

3 1)

Figur 4: U-format flode (Jonsson & Matsson, 2009).

Liknande fléde, som for u-format, nyttjas i cirkulart flode med undantaget att det bara
finns en lastzon for bade utgaende och ankommande gods. Detta dr enligt Lumsden
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(2006) en kostnadsbesparing, med tanke pa att inga investeringar i avskilda lastzoner
behovs.

For att astadkomma en lagerlayout, oavsett vilket flode som tillimpas, med hog effek-
tivitet ar det viktigt att ha ett system som &r enkelt att navigera. Det ska vara tydliga
sektioner dar varje artikelplats &r namngivet och det ska finnas en logisk f6ljd som gor att
lagerpersonalen létt kan hitta de artiklar de behover. Pa sa sétt kan fel och férseningar
minimeras (Scioscia, 2014).

2.4 Artikelplacering

Tva principer for placeringen av artiklar ar fasta och flytande lagerplaceringar (Institutet
for Transportforskning och Industriforskning, 2002). Med fast artikelplacering menas att
en specifik artikel har en eller flera sirskilda platser i lagret. Artiklar med flytande pla-
cering kan placeras vart som helst i lagret, vilket innebar att det generellt krivs mindre
antal pallplatser och att det blir en storre utnyttjning av tillgingliga pallplatser. Dock
kréver denna princip ett avancerat administrativt registreringssystem for artikelnummer
och platser.

Principerna kan kombineras till ett blandsystem dér man har plockplatser som ar fas-
ta, men har flytande buffertplatser. Detta lagringsystem medfoér att lagervolymen kan
utnyttjas i storre utstréackning for buffert och administrationen blir enkel (Institutet for
Transportforskning och Industriforskning, 2002).

Placeringen av en artikelns plockplats ska enligt Aronsson et al.(2004) framst styras av
artikelns uttagsfrekvens, volym, uttagskvantitet och vikt. Hur ofta plockplatsen besoks
beskriver artikelns uttagsfrekvens och artiklar med hog frekvens ska placeras sa att de
ar snabb- och lattatkomliga. Medan lagfrekventa ska placeras langre bort i lagret och
hogt upp. Uttagskvantiteten dr antalet artiklar som plockas vid varje besok. Eftersom
att det tar langre tid att plocka en artikeln med hog uttagskvantitet r chansen ocksa
storre att en sadan artikel skapar kébildning. Artikelns vikt och volym &r avgérande for
dess placering och bor efterstrivas att placeras enligt tabell 1. Med andra ord bor tunga
skrymmande gods placeras langt ner i stéllaget eller till och med pa golvet, medan latta
gods ska placeras hogt upp.
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Tabell 1: Placering av gods utifran dess vikt, volym, uttagsfrekvens och uttagskvantitet.

Niva Gods

Latt skrymmande gods

Lagfrekvent, normalt skrymmande gods
Frekvent, normalt skrymmande gods
Frekvent, tyngre gods

Tungt skrymmande gods

— N W B

2.5 Forvaringssystem

Forvaringssystem anvands i foretag for att forvara fysiska produkter (Jonsson & Matts-
son, 2009). Exempel pa sadana &r hyllstdllage, pallstéllage och fristapling.

2.5.1 Hyllstillage

Hyllstéallage, eller hyllager som det ocksa heter, anvinds framst for att lagra mindre
artiklar. Dessa utgors av horisontella plan bestaende sammankopplade sektioner med la-
dor eller fack som artiklarna placeras i. Konstruktionen mojliggér omflytt av hyllplanen,
vilket gor att utrymmen l4tt kan varieras (Lumsden, 2006).

Figur 5: Stéllagelager med fack for pallar (Jonsson & Matsson, 2009).
2.5.2 Pallstallage/stillagelager

Med stéllagelager lagras artiklarna pa pallar i olika fack, pa sa sitt &r varorna lattill-
géangliga (Jonsson & Mattsson, 2009), se figur 5. Lastpallar dr en vanligt forekommande
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enhetslastbéarare vid lagring av gods i stillagelager eftersom att det da blir mer ldtthan-
terligt maskinellt, med till exempel gaffeltruck. Stéllagefacken kan rymma olika antal
pallar och beskrivs med begreppen en-, tva och trepallsforvaring. 1 de allra flesta fall
hanteras pallarna med kortsidan mot lagergdngen. Lumsden (2006) menar att lager-
gangarna mellan pallstidllagen tar upp mycket av lagerutrymme, vilket dr en nackdel
eftersom att det dr yta som forsvinner for just lagring av produkter. I dagens indu-
stri ar stallageforvaringssystemet den vanligaste metoden att forvara gods pa (Lumsden,
2006).

2.5.3 Fristapling

Nar artiklar placeras pa varandra, direkt pa golvet, kallas detta fristapling (se figur 6).
Enligt Jonsson & Mattsson (2009) har denna metoden hogst utnyttjandegrad pa la-
gerutrymme. Artiklarna placeras i djuplagring med en rad artiklar framfor en annan.
Nackdelen med detta lagringssystem ar att artiklar som lagrats langt in blir svaratkom-
liga. Vilket kan medfora att dessa artiklar ligger pa lager ldngre &n vad de borde. Vid
fristapling bér man tédnka pa att stapelns understa pall kommer att fa den resulteran-
de tyngden fran pallarna ovanifran samt att artiklarna pa pallen skall vara lika stora
(Lumsden, 2006).

Diugtagring (n)

Figur 6: Fristapling (Jonsson & Matsson, 2009).

2.6 Buffertlager

Buffertlager ar foretagens gardering att kunna leverera till sina kunder. Skillnaden med
buffertlager och sikerhetslager dr enligt Blomberg, Lemay & Hanna (2002), att buffert-
lager anviands for att fylla pa lagrets plockplatser, medan sidkerhetslager endast bestar
av gods som lagras for att klara av tillfdlliga variationer i efterfragan. Lumsden (2006)
redogor for tre olika indelningar av zoner i ett buffertlager; néarliggande buffert, avsides-
liggande buffert och plockzonsbuffert, se figur 7.

11
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Avsidesliggande Narliggande Separat resp. gemensam
buffert buffert buffert- och plockplats

1 6

—

Plockplats Plockzonsbuffert Separat Gemensam

= S
/

Plockzon

Figur 7: Avsideliggande- och nérliggandebuffert samt separat resp. gemensam buffert-
och plockplats (Aronsson et al., 2004).

Principen fér en nérliggande buffert &r att buffertplatsen ska ligga nédra den ordina-
rie plockplatsen. Bufferten dr for plockaren svar att komma &t utan truck eller annat
hjalpmedel. Typiskt for denna typ av buffertzon ar att den oftast finns ovanfér plock-
platserna.

En avsidesliggande buffert har ingen direkt férbindelse med artikeln i fragas plockzon
(Lumseden, 2006). I vissa fall finns bufferten i en annan byggnad. Oftast krévs sérskild
personal for hantering av denna typ av buffert d& plockaren sjélv inte har mojlighet eller
tid att hamta godset.

Nér bufferten placeras pa samma plats som plockzonen och &r lattatkomlig for plockaren
kallas denna buffert fér plockzonsbuffert. Risken f6r restnoteringar minskas eftersom att
plockaren lédtt enkelt kan rapportera nir en ny pall behovs efter plockrundan (Lumsden,
2006).

Aronsson et al. (2009) beskriver en fjirde variant av buffert, gemensamma buffert- och
plockplatser. Artikelns plockplats dr da tillrackligt stor att bufferten ryms vid samma
stalle. Istallet for att ha en separat plock- och buffertplats, har artikeln tva plockplat-
ser.

2.7 Cross-docking
Gods som lagras utan att fordndras, forutom att de i manga fall ompaketeras, under en

kort period kallas cross-docking. Godset som passerar ar redan salt och bor inte finnas
pa lager, utan artiklarna lagras endast under en kort tid i vintan pa att lastas om eller

12
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transporteras vidare. Eftersom att konceptet av cross-docking gar ut pa att undvika att
lagerldgga artiklarna innebér detta en kostnad- och logistikbesparing.

Med direktadresserad cross-docking menas att en leverans ér destinerad fran ett férsor-
jande foretag till en specifik kund. Mellanhandsforetaget &r med andra ord endast en
koppling mellan kundens order, som talar om exakt tidpunkt och kvantitet som efter-
fragas, till dess leverantor, se figur 8 (Jonsson & Mattsson, 2009).

Leverantorer

¥

Inleverans
Sortering/ompaketering

Utleverans

)

Kunder

Figur 8: Cross-docking.

2.8 Placeringsprinciper

Det finns ett antal utarbetade principer for placeringar av artiklar i ett lager. Hur och
vart artiklarna skall placeras bor baseras pa vilket system foretaget har valt att tillam-

pa.

2.8.1 Produktroteringsprincipen

Forst-in-forst-ut-principen, forkortas FIFU, gar ut pa att de senast inkomna produk-
terna till lagret placeras langs bak och hamnar ddrmed sist i plockordningen. Medan
de produkter som legat langst tid i lager plockas forst (Jonsson & Mattsson, 2009), se
figur 9. Lagerlayouten maste darfor tillata att alla artiklar kan plockas fran artikelns

13
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plockposition och man boér ha ett férvaringssystem som &r lattatkomligt med tanke pa
att godset ldtt ska kunna forflyttas.

| 1.
1N

Figur 9: Forst-in-forst-ut-principen (Jonsson & Mattsson, 2009).

2.8.2 Popularitetsprincipen

Med denna princip star artikelns plockfrekvensen hogst i fokus. Artiklarna kan delas
in i olika grupper med hjilp av en ABC-analys, dir grupp A &r de artiklar som har
hogst antal plock och bor saledes ha sin plockplats ndrmast plockkorfalten och ndrmast
utleveransen. Buffertplatser ska vara placerade sa att det underlattar pafyllningen (Sci-
oscia, 2014). Med denna metod krévs mindre resurser for transportarbete. Men for att
frekvenslédggningen ska vara lonsam krévs det att antalet hogfrekventa artiklar av det
totala &ar relativt litet. En annan forutsittning for att ABC-analys ska vara tillforlitlig
ar att artiklarna haller en jamn och stabil forbrukning. Med andra ord ar fortlopande
analyser pa plockfrekvensen viktig (Lumsden, 2006).

2.8.3 Plockpositionsprincipen

For att gora uttaget av artiklar effektivare kan man placera artiklar som ofta ingar/-
kombineras i samma order néra varandra. Principen kan tillimpas i bade flytande och
fasta placeringar (Lumsden, 2006).

2.8.4 Likhetsprincipen

Likhetsprincipen baseras pa att liknande artiklar, som ofta skickas eller bestélls sam-
tidigt, skall placeras néra varandra. Ett exempel kan vara nér en bestéllning laggs pa
plasthandskar i storlek small s& &r det vanligt att kunden ocksa bestéller samma typ
av handskar i storlek medium. Vid tillimpning av denna princip behéver man ofta folja

14



2.9 ABC-analys 2 TEORETISK REFERENSRAM

upp med vilka artiklar som ofta skickas samtidigt. Det finns dock risk for felplock om
manga av liknande artiklarna placeras pa samma stélle. Men fordelen med denna metod
ar att transportstrackorna och dédrmed plocktiden minimeras (Lumsden, 2006).

2.8.5 Ganglangdsprincipen

Vid utformningen av en lagerlayout ar det viktigt att tdnka 6ver lingden pa lagergang-
arna i lagret. Langa gangar innebér att mer yta utnyttjas till lagring och ddrmed oOkas
effektiviteten pa lagring. Men samtidigt innebédr det minskad effektivitet for den som
plockar, eftersom att man da maste ga ldngs hela gangen varje gang innan man kan by-
ta och borja plocka andra artiklar i en annan lagergang. S& dven om tvirgdngar minskar
pa lagerutrymme sa okar det effektiviteten for plockaren (Lumsden, 2006).

2.8.6 Hojdledsprincipen

Lumsden (2006) poangterar den héjdmaéssiga betydelsen for en artikels placering, och
menar att detta paverkar bade hastigheten pa plocket och plockarens ergonomi. Ur ett
rent ergonomiskt perspektiv dr den bésta plockhéjden mellan 75-140cm 6ver markniva.
Vid denna héjden bér man 6verviga att placera tunga artiklar. Att tunga gods placeras
hogt upp ar idag ett forkommande problem i ménga lager (Lumsden, 2006).

2.8.7 Familjegruppsprincipen

Enligt denna princip ska artiklar med liknande egenskaper placeras nira varandra. Dessa
artiklar kan till exempel klassas som farligt gods, vilka kréaver sérskilda hanterings- och
lagringsmetoder. Tillimpningen av denna princip underléttar man for personalen, med
tanke pa att all hanteringsutrustning kan férekomma pa ett och samma stélle (Lumsden,
2006).

2.9 ABC-analys

En ABC-analys ar ett sétta att klassificera varje enskild artikel och anvinds som un-
derlag for hur artiklar ska styras och hanteras. Vid denna typen analys ska tva fragor
besvaras:

e Hur viktig ar artikeln som lagras?
o Hur ska artiklarna utifran dess klassificering styras?

I de flesta foretag ar antalet artiklar som hanteras stort, det ar darfér vanligt att pa-
traffa svarigheter med att kunna skilja pa vilka som &r de mest betydande artiklar.
Vid genomférandet av en ABC-analys delas artiklarna in i grupper beroende pa dess
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betydelse utifran olika virderingar. A-artiklar &r de artiklar som utgdr hogst betydelse
for foretaget. B-artiklar har en mindre virdering och C-artiklar klassificeras som minst
betydande. Det finns ett antal olika kriterier f6r denna typen av klassificering men den
vanligaste dr att gd pa artikelns arliga omséttning. Exempel pa ndr en ABC-analys
ar lamplig att genomféra ar vid bestdmningen av placering for lagerférda artiklar som
styrs av artikelns plockfrekvens. I detta fall ar alltsd A-artiklar de mest hogfrekventa
(Lumsden, 2006).

Fokus i foretaget, efter en sddan hér indelning, ar att se dver artiklar inom A-gruppen.
Lageromséattningshastigheten pa dessa artiklar kan tillexempel hojas genom att astad-
komma bland annat hogre frekvenser, kortare ledtider och ldgre orderkostnader. Med
C-artiklar bor man sédkerstélla att en tillrdcklig leveransserviceniva uppnas till en sa lag
kostnad som méjligt. Man bor dock ha i atanke att artiklar som tillhér C-klassen kan
vara artiklar som dr komplementartiklar till A-artiklar eller artiklar som precis ar i sin
uppstartningsfas och alltsa inom kort kan komma att ingéd i A-klassen (Lumsden, 2006).
ABC-analyser bor foljas upp och goras regelbundet.

ABC-analysens princip hdrstammar fran Paretos lag. En lag som grundar sig i observa-
tionen att det uppnadda resultatet oftast domineras av ett fa antal artiklar. Lagen gar
efter nedanstaende struktur:

o A-artiklarna svarar for cirka 20% av det totala antalet artiklar och motsvarar for
ungefiar 80% av exempelvis omsattningen och antalet plock.

o B-artiklarna svarar for ungefar 30% av de totala artiklarna och star for 15% for
plock och omséttning.

o C-artiklarna svarar fér 50%, men bara 5% star for omséttning och plock. Se figur
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Figur 10: Klassificeringen vid ABC-analys (Lumsden, 2006).
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2.10 Lonsamhet av frekvensliaggning

I Lumsden illustreras 16nsamheten med frekvensstyrning enligt figur 11. Den grona linjen
visar pa fallet da verksamheten har ett litet antal artiklar som har hoég plockfrekvens,
medan den roda dr d& antalet hogfrekventa artiklar &r stort. Resultat fran ABC-analysen
ska alltsa ga langst den grona linjen for att erhélla en sa lonsam frekvenslédggning av la-
gerhéllning som mojligt. En effektiv frekvensstyrning inverkar pé plockarens dtkomsttid
och leder vidare till att transportstrickorna blir kortare (Lumsden, 2006).

Ackumulerad
efterfragan

A

Lonsamt med frekvensstyrning
Ej 16nsamt med frekvensstyrning

»
>

Andel artiklar

Figur 11: Frekvensstyrningens l6nsamhet (Lumsden, 2006).

3 Metod

Avsnittet redogor for tillvigagangssdttet for projektet. Metoder for datainsamling och
databearbetning forklaras. Slutligen gors reflektioner kring metodkritik.

3.1 Tillvigagangssatt

Litteraturstider gjordes i syfte om att fa en férdjupad kunskapsbas om lagerlayout, lager,
artikelplacering och frekvensstyrning som utgér den teoretiska bakgrunden for studien.
En nuldgesanalys togs fram for att fa tillrécklig kdinnedom om hur artiklarna hanteras
pa plats i nuléget. Detta gjordes med hjalp av intervjuer och observationer. Senare visu-
aliserades kunddata, som tillhandahélls fran Sisjodepans affarssystem, i Qlikview i man
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om att upptécka och plocka ut relevanta artiklar i systemet. Identifiering av artiklarnas
placeringsbehov ledde till att nyckeltal som inverkar pa placeringen kunde péatréffas.
Resultatet fran nuldgesbeskrivningen och datamodellen jaimfoérdes med befintliga teorier
fran litteraturstudien for att tillslut kunna utarbeta forbattringsforslag pa plocksystemet.
Avslutningsvis presenteras resultatet i en rapport och ett muntligt presentationssemina-
rium (se figur 12).

—
- Teoretisk
bakgrund > Analysav
Avgrénsningar —l —>  resultat Rapport
Nuldges- . l
Syfte
! > beskrivning —
Framtagning av .
I6sningsforslag Muntlig
ikvi presentation
Fragestédllningar | Qlikview- |
|,  applikation

Figur 12: Oversiktlig bild p& projektets aktiviteter.

3.2 Metoder for datainsamling

Arbetets syfte samt fragestéllningar 1lag till grund fér val av datainsamlingsmetoder.
Primér och sekundér data anvéndes, varav de huvudsakliga tre datainsamlingsmetoderna
var intervjuer, observationer och dokumentstudier.

3.2.1 Observation

En objektiv metod att samla information 4r genom observation (Kylén, 2004). Metoden
ger en verklig insikt i hur produkter hanteras och hur uppgifterna utférs. Genomfo-
randet av en observation kan ske antingen direkt eller indirekt samt deltagande eller
icke-deltagande. Med direkt observation menas att deltagaren dr nirvarande i systemet
och iakttar med egna sinnen, medan indirekt observation innebér att datainsamlingen
sker med hjilp att exempelvis filmning. Observatoren ar alltsé inte narvarande. En del-
tagande observation dr da observatoren sjalv &r med i gruppen som ska studeras och ett
icke-deltagande dr da den som observerar dr en utomstaende person.

Observationer vid tre olika tillfillen har gjorts pa lagret under projektets géng. Tillfal-
lena skedde direkt med kénd och icke-deltagande observator, forfattaren sjalv. Obser-
vationerna gav en inblick i verksamhetens lagerlayout, fldden i lagret samt kdnnedom
om forvaringssystem som utnyttjas. Vésentliga lagerutrymmen och férvaringssystem har
dokumenteras med mobilkamera som sedan redovisats i rapporten i form av bilder och
text.
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3.2.2 Intervjuer

En av de mest grundldggande datainsamlingsmetoderna &r intervju (Kylén, 2004). Ge-
nom denna metod kan kunskap om erfarenheter, upplevelser och virderingar erhallas.
Intervjuer med anstéllda pa Sisjodepan genomférdes informellt i syfte om att kunna
komma i besittning av information som inte kunna utvinnas fran observationer och
kunddata. Totalt gjordes intervjuer med tre personer pa foretaget. Depans VD, affarsut-
vecklare samt produktionsadministratér. Kontinuerlig kommunikation med framférallt
foretaget produktionsadministratér har hafts for att kunna stdmma av oklarheter och
tankar gillande lagerlayout och befintliga artikelplaceringar.

3.2.3 Dokumentstudier

Vid dokumentstudier studeras redogorelser som redan trycks, skrivits eller sagts. Infor-
mationsblad, tidskrifter, artiklar och litteratur dr exempel pa dokumenterat material
(Andersen, 1994).

Fokus i detta arbete vid dokumentstudier var litteratur inom datamodellering, visualise-
ring och logistik. Kursmaterial fran tidigare kurser i bland annat produktionslogistik och
ménniska-teknik anvidndes. Kunskap har dven erhallits fran tillhandahallna litteraturer
frain Mindcamp AB. Vidare utnyttjades Chalmers bibliotek databas. Déar sékord som
"Business Intelligence, frequency control of stock, warehouse management, stock, article
placement och data warehouse” gav virdefulla tréffar.

Foretagsdata hdmtades fran Sisjodepans affarssystem Jeeves. Informationen som bland
annat innefattade artikelordernummer, fakturanummer, leverantorer, genomsnittliga ar-
tiklar per order etc., importerades och bearbetades i Qlikview. Denna typ av data, liksom
litteraturstudierna, ar sekundéirdata.

3.3 Databearbetning

En ABC-analys, kan enligt Lumsden (2006), bland annat avgéra om artiklar behover
hanteras individuellt, eller om de boér delas in i mindre eller stérre grupper. Darutover
kan analysen ge underlag for artiklars fysiska placering i lagret med avseende pa dess
plockfrekvens. Foretagsdata som hémtats fran Sisjodepans affarssystem bearbetades i
Qlikview och ligger till grund for studiens resultat. For att astadkomma en ABC-analys
bearbetades data i foljande steg:

1. Information fran Sisjodepans affarssystem Jeeves tas ut, transformeras och opti-
meras till QVD-filer enligt ETL.

2. QVD-filerna importeras till Qlikview och laddas till olika tabeller.

3. Data som inte ar relevant sorteras bort.
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4. En datamodell gors genom att och koppla informationen rétt i ett stjdrnschema
(star schema).

5. Informationen visualiseras i en ABC-kurva och tabeller enligt en ABC-klassificering.

For analyser tillhandaholls QVD-filer fran Sisjodepan, det vill sdga filer som &ar transfor-
merade till Qlikview-format. Filerna ldstes in i Qlikview. Genom att noga kartligga for
vilken information som &r viktig och vilka associeringar man vill uppna med modellen
géillande artikeln, kunde 6verflodig information sorteras bort. Information som anvindes
for den anpassade datamodellen togs fran fakturatransaktionerna, dér information om
bland annat orderrader, artikelnummer, antalet levererade artiklar, artikelspecifikationer
och statistikkoder innefattas. Genom att koppla innehéallet i ett stjairnschema kan anpas-
sade datamodeller astadkommas. Stjarnmodellen utgors av en huvudtabell (fact) och di-
mensioner (article och dates), se bilaga 1. Modellen skapar beteendet for artiklarna enligt
associeringsmetoden som &r avgorande for analysen. Fran datamodellen gors den visuella
utformningen i form av en ABC-kurva och tabeller for ABC-klassificeringar.

Eftersom att felplock &r ett forekommande problem gjordes &ven en varukorgsanalys for
att avgora vilken placeringsprincip som &r mest lamplig for verksamheten. Varukorgsa-
nalysen baseras pa artiklarnas relationer till varandra i samtliga order, det vill sdga hur
ofta de forekommer i samma order.

3.4 Metodkritik

Metoderna som anvdnds © genomforandet av projektet granskas for att undvika att infor-
mation fran insamlad och bearbetad data dr felaktig.

3.4.1 Reliabilitet

Reliabilitet ar ett begrepp som svarar mot hur tillforlitligt ett métvirde dr. Enligt Bell
(2000) ar “Reliabilitet eller tillforlitlighet ett matt pa i vilken utstrackning instrument
eller tillvigagangsdtt ger samma resultatvid olika tillfillen under i évrigt lika omstdin-
digheter”. Bell papekar att oavsett metod ar det viktigt att informationen kritiseras for
att kunna bedoéma tillférlitligheten i den genererade informationen.

Data som erholls fran foretagets affarssystem bearbetades i syfte om att kunna att eli-
minera icke-relevanta virden och eventuellt virden som var felaktiga. Den aterstaende
informationens reliabilitet kommer sig av hur pass reliabel den var vid uthdmtningen
ur systemet. Visualisering av informationen pavisade ett antal avvikelser. Den frams-
ta orsaken till detta dr for att foretagets datahanteringssystem inte har férmagan att
hanterar nyckeltal for varje specifik artikel. En artikel kan till exempel ha flera olika le-
verantOrer och flera artikelnummer, vilket ger fel inmatningar. Artikelnummer som utgar
ersiatts med nytt, detta medfor att artikelns historik férsvinner och analysen bli ddrmed
inkorrekt.
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De genomférda intervjuerna och observationerna gjordes utan nagra egentliga forbere-
delser. Avsikten med intervjuerna var att kunna komplettera informationen som fatts
samt for att f& en djupare forstéelse till varfor depan fungerar som det gor idag samt for
att fa bekréftelse pa méatningar. Eftersom att svaren pa fragorna som stélldes hade en
tendens att svdva ut i andra diskussioner och ibland saknade ett konkret svar paverkas
tillforlitligheten i denna typ av datainsamlingsmetod. Anteckningar férdes till viss man,
men fokus lag i att skapa en uppfattning och helhetsbild i hur artiklarna hanteras i lagret
idag.

3.4.2 Validitet

Uttrycket validitet ar ett métt pa hur vél det som ska métas eller registreras stammer.
En matning kan vara reliabel men inte valid, men om den inte ar reliabel kan den inte
heller vara valid. Enligt Bell (2000) kan en fragestdllning vid olika tillfallen generera
nastan samma eller samma svar, men det innebér inte att den méter vad den &ar avsedd
att mata.

Kontinuerlig kommunikation och 6ppna dialoger med foretaget har ckat validiteten pa
arbetet, da virden och uppfattningar kunnat bekréftas och sédkerstéllas. Registrering av
valida uppgifter har saledes kunna erhallas.
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4 Resultat

I resultatdelen beskrivs resultat fran den genomforda studien. Analys pd foretagets nuva-
rande verksamhet utifran observationer, dokumentationer och Qlikview-applikation redo-
gors. Slutligen ges forslag pa framtida artikelplacering.

4.1 Nuldgesbeskrivning

I detta avsnitt behandlas Sisjodepdns lagerlayout, artikelplacering, det nuvarande forvarings-
och plocksystemet.

4.1.1 Befintlig lagerlayout

Lagret har idag ett u-flode med bada lastzonerna pa samma sida av anldggningen. Det
finns tva portar for godsmottagning och tva portar for utlastning. Utplacering av det
ankommande godset i lagret gors enligt figur 13 och man tar en lagergang i taget. P&
samma, sitt plockas artiklarna, da plockaren plockar efter en plocklista som fas fran
en order, se bilaga 2. Gods som ska skickas ut placeras i burvagnar gjorda av jarn, se
bilaga 3. Fardigpackade godsvagnarna stélls vid vagnuppstéllningszonen i vintan pa att
bli hdmtade for att transporteras ut till kund.
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Figur 13: Lagrets flode i dagslaget.

4.1.2 Planlosning, plocksystem och artikelplacering

Sisjodepans anlédggning utgdrs av tva plan, plan 1 och plan 0, varav bada planen tillhor
samma plockomrade. Plan 0, som &r en yta pa ca. 600kvm, omfattar ett specifikt ploc-
komrade och ett brandskyddat rum. I rummet forvaras artiklar som klassas for farligt
gods pa buffertplatser, plockplatserna for dessa artiklar finns pa plan 1 med maximalt
en pall i taget. Plan 1 har en yta pa ungefir 7400kvm inklusive kontor, och ser ut enligt
figur 14.

Depans lager ar idag uppdelat i tva delar, ett buffertlager och ett plocklager. Det &r i
huvudsak en person som arbetar med frekvenslidggningen av artiklar 6ver lagret, lagerko-
ordinatorn. I dagsléiget hanteras processen till stor utstrackning ”artikel fér artikel” och

"person for person”. Varje specifik artikel placeras och hanteras i lagret férst och framst
beroende pa dess méngd och volym. Lagfrekventa artiklar placeras i lagerautomaten och
artiklar med hog frekvens placeras vid sektionen sa néra gangen som mojligt for att oka
lattatkomligheten. Hog frekventa artiklar sprids ut i lagret for att inte bilda flaskhalsar
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och ko. Artiklarna med fasta plockplatser registreras i foretagets affarssystemet Jeeves,
dér dven lagersaldo finns. Vilket inte gérs med buffert.

De mest hogfrekventa artiklar hanteras idag ungefér efter likhetsprincipen. Artiklar som,
personalen har en kénsla for tenderar att inga i samma order placeras dessa néra varand-
ra. Samtidigt dr felplock och avvikelser relativt vanligt. Detta beror pa ren slarvfel eller
att artikeln placeras pa fel stélle redan vid utplaceringen. Det finns i nuléget inget system
som sékerstéller att artikeln placeras ratt frdn borjan och det gar varken att kontrollera
eller spara ett gods.

4.1.3 Forvaringssystem

Huvudplockomradet finns pa plan 0 och 1 och bestar av pallstéllage, hyllstéllage, djup-
stapling och paternosterverk, se figur 14.

S LADPLIRER FOR BNATUCKAR

DUUPSTARUNE SODS—
HOTTAG—

NING

T T T T T T T T T IrIri]

-

1

Figur 14: Lagerlayout pa plan 1, dir bla farg ar hyllsektion, rod ar pallsektion, ljusgron

ar djupstapling, gul &r utlastning av gods och morkgron farg &r ett byggprojekt (under
denna yta finns inga plockplatser). Fyrkanten i mitten ar paternosterverket.
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Pallstallage

Storre delen av verksamhetens forvaringsmojligheter utgors av pallstédllage. Det nedersta,
i vissa fall de tva nedersta, planet pa pallstillaget ar plockplatser och det 6versta planet
ar buffertplats, se bilaga 4. Gods med stor kvantitetsvolym placeras pa pallarna. Som det
ser ut idag ar plocket hér inte sarskilt ergonomiskt med tanke pa att placering befinner
sig langt ner pd marken. Men om man istéllet skulle dela in utrymmet i tva plan skulle
det istéllet, i de flesta fall, bli svart att ta ut produkterna fran dess kartong.

Hyllstadllage

Hyllstallagen har generellt sex plan, se bilaga 5. Varav plan sex dr ndrmast golvet och
plan ett 4r ndrmast taket. Plan ett och sex &r normalt buffertplatser. Pa hyllorna férvaras
artiklar som lagras i liten kvantitet och som &r liten i volym. Med andra ord, mindre
artiklar som inte gar at sa ofta att man behover bestélla hem och lagra i stora méngder
at gangen. Néringsdrycker och andra produkter med béast-fére-datum &ar exempel artiklar
som inte kan lagras i stora kvantiteter pa grund av dess utgangsdatum. Hyllraderna och
sektionerna ar bendmnda sa att plockaren ldtt kan hitta till artikeln.

Bland hyllstéllagen finns en sektion for sterila artiklar (se kvadraten i figur 14). Steriala
gods som ska brytas fran sin originalforpackning maste goras i ett sarskilt rum som kallas
“renrummet”. Godset méaste sedan forvaras i detta rum dér de har flytande platser, se
bilaga 6 och 7.

Paternosterverk

I paternosterverket (se bilaga 8) forvaras cirka 500 sma och lagfrekventa artiklar. Dessa
artiklar 4r unika och forekommer véldigt séllan i lagret. Buffertplatser till dessa artiklar
finns till héger pa respektive bricka i paternosterverket.

Fristapling

Gods som fristaplas (se bilaga 9) ar artiklar som lagras i stora kvantiteter och som &r
stora volymmaéssigt, till exempel kopieringspapper eller lador. Dessa produkter har ocksa
hog plockfrekvens, vilket innebér att det inte finns nagon anledning till att anvinda sig
av nagot annat forvaringssystem eftersom att det dels skulle ta upp alldeles for mycket
buffertplats men ocksa leda till extra arbete ndr man hela tiden maste fylla pa fran
buffert.

4.1.4 Buffert

Artikeln i fraga fylls pa i plocklagret i den méan som den finns i buffert eller direkt fran
inleverans. Buffertplatser hanteras inte i Jeeves, utan dessa &r alltid flytande och skots
manuellt med handskrivna kort vid plockplatserna som visar vart buffertplatsen finns,
se bilaga 10 och 11. Det &r déarfor vanligt att det gloms skrivas upp vart bufferten finns,
vilket i sin tur ger fel i lagersaldot. Buffert efterstravas att placeras néra sin ordinarie
plats i storsta mojliga man, men redan en befintlig buffert placeras inte om for att
astadkomma detta.
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4.1.5 Cross-docking

Hela verksamheten pa depén gar efter konceptet direkt cross-docking, Gods fran leve-
rantorer levereras in till Sisjodepan, sorteras, i vissa fall ompaketeras och lagras en kort
tid for att sedan levereras vidare till kund.

4.2 Nulidgesanaylys
I nuldgesanalysen studeras resultatet som erhallits fran A BC-klassificeringen och varu-

korgsanalysen.

4.2.1 ABC-analys & ABC-kurva

Det optimala fallet for en lonsam frekvensstyrning ar enligt Lumsden (2006) da 15%
av artiklarna motsvarar 80% av det totala antalet plock, vilket i figur 15 visas av den
grona kurvan. Kurvan for Sisjodepéns artiklar foljer inte denna kurvan, se figur 15.Vilket
ger uppfattningen att en frekvensstyrningen inte kommer att medféra optimal lénsam-
het.

10% ABC-Analys

9%

100%
o 0%
7% 80%
6% 70%
5% 60%

50%
4% ’

I' 30%

""""""I“"""l||||||III un 0%

Figur 15: Sisjodepans ABC-kurva.

0%

Men med en férdjupad analys pa de hogst frekventa artiklarna, dar villkoret sédtts till att
artiklar som star for 80% av omséttningen/plocken klassas som A-artiklar, fas att dessa
artiklar motsvarar ungefar 25% av det totala antalet artiklar, se tabell 2. Varav bara
de tva hogst frekventa artiklarna svarar for 18% av det totala antalet artiklar (se bilaga
12). Darfor ar resultatet &r tillréckligt for att kunna dstadkomma forbattrad lonsamhet
genom att frekvenslidgga dessa.
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Tabell 2: Fordelning av antalet artiklar i ABC-klassificering.

Artikeltyp Antal (st)

A-artikel 190 894
B-artikel 94 687
C-artikel 465 933
Total 751 514

Tack vare applikationen fas en tydlig 6versikt pa artiklarnas beteende i lagret. Fordelen
ar ocksa mojligheten till att direkt kunna borra sig ner i detaljniva for varje specifik
artikel. Stickprover pa A-artiklarna gjordes darfor for att ta reda pa om sédsongsbaserad
styrning &r av stor betydelse. Omséattningen redovisas visuellt i ett linjediagram for
de fyra mest hogfrekventa artiklarna, se figur 16. Néstan alla stickprov som gjordes
visar samma typ av kurva, forbrukningen foljer alltsa samma monster for de allra flesta
hogfrekventa artiklar. Forbrukningen generellt ar storst vid helgdagar och dalarna beror
pa att kunderna stdnger ner manga avdelningar under juli-ménad.

Vid visualiseringen patréaffades en avvikelse for "Papper kopiering/laser A4 80 g”, som
kan ses figur 16. Kurvan indikerar pa att artikeln endast omsétts under januari till
maj. Till f6ljd av detta formodas att artikelns artikelnummer utgatt och ersatts med
annat. Vilket leder till ytterligare analys. Eftersom att brister férekommer i systemet
for hanteringen av dndring pa artikelnummer finns det ingen direkt koppling mellan de
olika artikelnumrena trots att de i praktiken star for samma artikel. Detta forsvarar
analyseringar for artikeln eftersom att informationen inte blir fullstindig pa grund av
att historik och information om artikeln lagras som tva olika artiklar.
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Top 4 Sold Products by Month

Handduk papper 21x26cm 2laner
Fapper kopierinoilaser A4 80y
Handske unders medium Klinion
200 Servettvikt 1lager vit 33x33c

Jan-2018 Feh-2015 ar-2015 Apr-2015 May-2015 Jun-2015 Jul-2015 Aug-2015 Sep-2015 Qot-2015 Mow-2015  henthvear

Figur 16: Linjediagram for de fyra hogst frekventa artiklarna.

For att undersoka fallet for "Papper kopiering/laser A4 80 g” soks "kopiering A4 80 g” i
tabellen for alla artiklar p&, se bilaga 13. Artikel som verkar vara den mest lik och skulle
kunna tédnkas motsvara den eftersokta artikeln &r "Papper kopiering A4 80 g MultiC”.
Genom att lagga till informationen om denna artikel visuellt i linjediagrammet (se figur
17), fas att denna artikeln inte ersétter "Papper kopiering/laser A4 80 g” frén och med
maj ar 2015. Alltsa ar detta inte ett av fallen da artikelnumret ersétts.

Top 4 Sold Products by Month

1000 Handduk papper 21x36em 2ager

Fapper kopiering/laser A4 20g
Handske unders medium Klinion
300 Servettvikt 1lager vit 33:33c
Papper kapiering A4 80y MUMC
800
700
600
500
400
300

200

100

Jan-2015 Fen-2015 niar-2015 Apr-2015 May-2015 Jur-2015 Juk-2015 Aug-2015 sep-2015 0ct2015 NOw-2015  hlonthyear

Figur 17: Jamforelse av omséttning for artikel "Papper kopiering/laser A4 80 g” samt
"Papper kopiering A4 80 g MultiC”.

Med hjalp av en varukorgsanalys kan likhetsprincipen tillampas. Analysen framstéller
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kombinationer av artiklar utifrén order. I figur 18 ges exempel pé vilka artiklar som
ingatt i samma order som artikel "Handske unders medium Klinion” samt hur stor andel
av alla ordrar som de férekommit tillsammans.

Artikel och antal ordrar & Antal order i urval: 6747 X

Article_Description o Invoi... Ordrar Volume  Andel ordrar
Papper kopiering/laser A4 80g 12249 Handske unders small Klinion U 3330 3,468,300 70.1%
Servett vikt 1lager vit 33x33c 11643 Servett vikt 1lager vit 33x33c 1683 1,986,500 35.4%
Sopséck pl 30L vit F pappersko 8782 Sopséck pl 30L vit F pappersko 1219 1,207,800 25.7%
Handduk papper 21x26cm 2lager 6831 Handduk papper 21x26cm 2la... 758 2,752,920 16.0%
Handske unders small Klinion U 5208 Papper kopiering/laser A4 80g 549 2,095,000 11.6%
Papper kopiering A4 80g MultiC 2312 Papper kopiering A4 80g MultiC 83 440,000 1.7%
Torkrulle 1lager mittm liten 1 16922

Figur 18: Artiklar som associeras med "Handske unders medium Klinion”.

4.3 QlikView-applikation

Qlikview-applikation for ABC-klassificering utformas enligt bilaga 14, 15 och 16. Ana-
lysen bygger pa en rangordnad klassificering utifran artikelns egenskap av omséattning-
/plockfrekvens. Med villkor fran Paretos lag kategoriseras artiklarna baserat pa dess
andel i antal i férhallande till det ackumulerade. De forsta artiklarna som bidrar till
80% av omsattningen ar A-artiklar, artiklar som utgor néasta 15% av omséttningen ar
B-artiklar och resterande 5% ar C-artiklar. Qlikview-anvindaren kan gora djupare ana-
lyser efter 6nskemal och syfte genom att markera dataelementen (&ven i graferna). Urval
som gors markeras med gront, och allt som associeras med artikeln/artiklarna bli gron-
markerade i alla tabeller. Orangemarkerad innebér att artikelns klassas som B-artikel.
Icke-associerad data forblir i vit farg, se figur 19.
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Article

(K) PACK 2 BOXES INS-500 X1
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Figur 19: Typsnitt fér ABC-analys.
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Pé foretagets begiran skapades en 16sning for analysering av kombinationer och uppsétt-
ningar av artiklar i ordrar. Logiken bakom funktionen &r parallella tillstand. Parallella
tillstand innebéar att ett antal objekt ldnkas till ett tillstand, i detta fall order som
associeras med en vald artikel (Garcia & Harmsen, 2012). I varukorgsanalysen inklu-
deras samtliga artiklar, eftersom att artiklar som klassas som B-och C-artiklar enligt
Lumsden (2006) kan vara komponentartiklar till A-artiklar och darfor vara relevanta for
likhetsprincipen. Anvéndaren klickar péa en artikel som ska understkas, exempelvis den
gronmarkerade artikeln i figur 20. Artiklar som nagon gang ingatt i samma order som
den valda artikeln genereras i tabellen till hoger dar ocksa en procentuell andel fér hur
ofta artiklarna bestélls samtidigt visas. Villkor for funktionen redovisas i bilaga 17, 18

och 19.
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Artikel och antal ordrar 2 Antal order i urval: 3422 AL
Handduk papper 20x26cm Zlager 6831 Article_Description @ Invoice... Ordrar Wolume Andel ordrar
Torkrulle 1lager mitkm liken 1 16922 | +
Fiarband polyuretan ytbelaggnin 14842 Toalettpapper 2 |ager‘ v - 1452 130,146 42.8%
Papper kopieringflaser Ad 50g 12749 Torkrulle l\ager mittrm... 914 28,468 26.9%
P eEne i, @ 121E0 Handske uncers medi...  # 758 1,015,350 22.3%
Toalettpapper 2-lager SOmy'rull 12081 " R -
Servett vikt 1lager vit 33x33c 11643 Bagare D‘ 12¢cl vit [s==] 1,361,840 20,65
[B)agfarfe P'éﬁ"“ﬂ o :g??i Sopsack pl 30L vitFp... ¥ 694 1,363,800 20.4%
esint medel han ml Liv . .
SmittFérande avfall behdllare 10205 Servett vikt 1|ager wit... * S84 98?.:500 17.2%
lOF'FW"eI"l:‘;tTFSt&l;?e’E:A 13223 Flytande tval 600 ml * 566 11,202 16.75%%6
P s i Hardske unders small... ® 549 672,450 16.2%
Tork cel 5><§5cm Cellork 9178 Torkrulle mittm stor 1., ® 532 12,362 15.7%
i Syl e Kafferniolk 2cl fett 1,..  ® 523 1,809 15.4%
Sopsack pl 0L vit F papperska &782 Desinfektionsmedel for.,, ® 512 5,604 15.1%
Rir wak pl 5{3ml EDTA-EZ lila 8694 w o
Fiycands tv 600 ml il Sop;ack pl 125 gd4... Sit 146,350 15.1%
Handske unders medium Klinion 970 Desinf medel hand 60,,, ¥ 496 5,401 14 653
Propp luerl kombi F hane/hona 7730 e
[ et i i Handske unders large.. 413 463,050 12.3%
Férklade 71x117cm pl Dispenser 7445 Forband polyuretan vy, ¥ 405 14,099 11.9%
e e Flytande tval mild 600m| * 328 4,560 9.7%
Te sortimentsask 7052 paDDEF kopiering/laser. L 319 1,732,500 9450
Biagare pl 21cl vit G828 +
Handske understkning liten 6737 Kaﬁe brvgg autom lkg - S04 o10 9.0%
Twattlapp 16:25cm Blager Centr 6475 Kiksrulle uty matn 2., 297 6,580 2.8%
Rl fm‘ f;’rg”'{;‘ '“e;?S " s lUnderldgg papper 60... * 285 1,268 5.4%
‘enprovt set 0,6:19mm 178mm W =
Handskar unders medium Medola 6243 SODS@Ck Dl 60l gré 30... 264 824575 8.4%
;_E't;u'[: f'ﬂgﬁl;dmt;m %t?rstﬁs gggg Diskmedel hand flyt 1L.., ® 281 1,463 5.3%
Isemedel spolfaiskaesing N "y e
Sopsack pl 1251 & 40/35%120c et Smitforande avfall be.,. 281 3,491 2.3%
Kanyl 0,7x32mm m hilare svart 5776 Desinf medel hand 60.,,, ¥ 280 3,555 8.2%
i S Desinfektionsmedel vt... ® 277 2,861 8.2%
Diskaadel hand fyt 1L Duples- — P O A P = e A e ~ e
Infagg m Iuftn 1,8m 5 5338
Pése krak pl Sic-Sac 5232

Figur 20: Varukorgsanalys.

4.4 Forslag pa framtida artikelplacering

Avsnittet redogor for utformningen av forslag pd framtida artikelplaceringar.

4.4.1 Kriterier vid placering av artiklar

Vid framtagningen av lampliga placeringar fér artiklarna utgar arbetet fran ett antal
utarbetade nyckeltal/kriterier. En modell 6ver forslag pa hur artiklarna kan placeras i
det nya lagret baseras pa nedfoljande kriterier samt artikelns placeringsbehov.

Plockfrekvens

Artikelns placering styrs primért med hénsyn till dess frekvens. Artiklar med hogst
plockfrekvens placeras med andra ord pa de bésta plockplatserna forutsatt att de andra
kriterierna uppfylls. Detta &r enligt Jonsson och Mattson (2009) fordelaktigt.

Storlek

Storleken pa godset &dr viktigt med tanke pa att olika plockplatser rymmer olika mycket
i hojd och bredd. Vissa mindre artiklar som idag till exempel finns pa pallplatser kan
om det behdvs placeras pa hyllager.
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Plockvig

For att undvika att att plockordningen foérsvarar for lagerarbetarna bor stora god pla-
ceras i botten, och sma gods langst upp, sérskilt nér plocket inkluderar truckar. De
stora artiklarna bor darfor ligga i plockturens borjan, medan de sma artiklarna ligger
sist.

Likhetsprincipen

Liknande artiklar ska enligt likhetsprincipen placeras nira varandra. ABC-klassificeringen
och varukorgsanalysen visar pa att liknande artiklar ofta forekommer i samma order och
manga dr ocksa de hogst frekventa artiklarna. Tillimpning av likhetsprincipen kan déarfor
effektivisera hanteringstiden och till och med férkorta plockvigen.

Antal pallplatser

Antaganden har gjorts for att avgoéra om det finns behov av att ha fler &n en plock-
plats for artiklarna. Eftersom att depan idag anvinder sig av buffertpéfyllningar kan
fler antal plockplatser for varje artikel minimera tidsatgangen som kravs for att fylla
pa fran buffert. Med tanke pa foretagets nuvarande lappsystem skulle flera plockplatser
for vissa artiklar innebéra att den som plockar direkt kan borja pa nésta pall och lagga
lappen for buffertpafyllning i slutet pa plockrundan, istéllet for att behova vinta pa att
artikeln i fraga ska fyllas pa innan plockordern kan slutféras. Vilket skulle leda till en
tidsbesparing.

4.4.2 Framtida artikelplacering

Baserat pa de principer och och kriterier som har studerats i rapporten har placering-
ar av A-klassificerade artiklar utformats. Lagret har delas in i olika zoner enligt figur
21. Samtliga artiklar placeras enligt likhetsprincipen och utifran dess volym och kvanti-
tet.
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Figur 21: Forslag pa plockvig och placering av hogfrekventa artiklar.

T v

Zon A

I denna zon fristaplas mest hogfrekventa artiklar som tar mycket utrymme som lagras
i stora kvantiter. Exempel péd en siadan artikel ar kopieringspapper. Artikeln tar mycket
plats, viger mycket samt har hég omséttning.

Zon B

Zonen innefattar pallstéillage, dar artiklar med hég plockfrekvens och relativ stor volym-
massa placeras. For lagring av hogfrekventa artiklar som inte Gverstiger en volym pa
0.125 infors hyllsystem i stéllaget, for att optimera utrymmet i stéllagen.

Zon C

Zon C ar ar plockarens sista zon innan plockordern stélls vid lastzonen. Zonen bestar
av hyllstéllage och utgoér utrymme for placering av mindre artiklar med hog frekvens
som lagras i smé kvantiteter. De hogst frekventa artiklarna placeras ndrmast mittgang-
en.

Med denna typ av lagerlayout fortsitter flodet u-format. Dock placeras artiklarna sé att
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stora och tunga artiklar hamnar forst i plockordningen tillskillnad fran det befintliga
plocksystemet da de plockas i slutet. De ldtta och sma artiklarna ligger i slutet av
plockvéigen, vilket &r att rekommendera for att artiklarna inte ska ta skada i plockvagnen
nir tunga artiklar placeras ovan pa de omtaliga. Lag frekventa placeras ldngst bort i
lagret och plockaren kan uteldmna tre sektioner helt och héllet om det finns mdojlighet.
Med den nya plockvégen korsas heller inte vagarna vid in-och utlastning, medarbetarna
kan dérfor jobba ostort utan att ndgot eller ndgon &r i vigen.
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5 Slutsats

Arbetets syfte och méal definierades tillsammans med Sisjédepén i boérjan av projektet
for att klargéra vilka omraden som skulle behandlas. Det framgick da att det finns
potential till forbéattringar géillande system for verksamhetens frekvensstyrning av ar-
tiklar. Ett forbattrat plocksystem skulle innebéra bade tids- och resursbesparingar for
foretaget.

Artiklarna ar idag frekvensstyrda, med andra ord styrda utifran uttagsfrekvens och vo-
lym. Identifieringen av artikelns plockfrekvens hanteras manuellt genom att ga tillbaka i
fakturastatistiken. Nar artiklar ska frekvensldggas bor man ta hansyn till lagrets layout
och fléde samt vilket forvaringssystem och vilken placeringsprincip som &r lamplig. Man
bor ocksa analysera artiklarnas betydelse for foretaget och 6verviga lonsamheten av att
frekvenslagga.

Plockfrekvensen kan identifieras och randordnas med hjilp av en ABC-analys. Den ge-
nomférda ABC-analysen visar pa att frekvensstyrning ar lonsamt for foretaget. Genom
att aterkoppla utfallet av arbetet med teorier om lénsamhet av frekvensldggning (Lums-
den, 2006) och u-format flode for artikelplacering (Jonsson & Mattsson, 2009) bor det
presenterade forslaget till framtida artikelplacering vara fordelaktigt.

Enligt teorin ar tdnktet bakom den nuvarande frekvensstyrningen bra. Den genomfor-
da studien visar pa att fordndringar i lagerlayouten och plocksystemet forst och framst
inte &r de huvudsakliga faktorerna som generar hogst forbattringspotential. Utan storst
paverkan kommer att ges av att utveckla och infora ett stabilt och tillférlitligt datasy-
stem med formagan att skapa en nyckel for varje artikel som kan ge en 16pande frekvens
oberoende av artikelnummer. Med detta system kan korrekt information om artiklar
erhallas effektiviserar och optimerar frekvensldggningen, men framfor allt ocksa arbetet
bakom verksamhetens frekvenslaggning. Ett hanteringssystem for att kunna kontrolle-
ra och spara artiklar skulle vara av stor betydelse, men detta &r en férdjupning har
uteldmnas i detta arbete.

Rekommendationer for framtida studier

I framtida studier skulle det vara fordelaktigt att behandla flera artiklar eftersom att
artiklarna som studerats i detta arbetet endast varit en liten del av det totala. Vidare
identifiering pa vart dven artiklar med lagst frekvens skall placeras bor goras.

I detta arbete fanns inte resurser och tillfalle fér intervjuer med lagerpersonalen, da det
rader hog arbetsbelastning inom verksamheten pa grund av sédsong samt de pagaende
projekten. Dock ar strukturerade intervjuer med individer som jobbar pa golvet na-
got att rekommendera eftersom att personalen &r en betydelsefull tillgang till en bred
kunskapsbank. Enligt Scioscia (2014) ar personalen en av de viktigaste faktorerna for
effektiviteten i ett lager pa sa sitt att specificerade och erfarna anstdllda kan ha en
kénsla for hur produkter bor rora sig i lagret.

Det finns potential for djupare studier inom information- och databashantering fér hur
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foretagsdata kan kopplas ihop och hanteras pa ett mer verksamt sétt.
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6 Diskussion

Forslaget som presenteras bygger pa konceptet att artiklar med hog frekvens skall pla-
ceras nara utgangspunkten och utlastningen. Plockvigen har minimerats och delar av
sektioner kan uteldmnas. Detta &r enligt Jonsson & Mattsson (2009) bra eftersom att
artiklarna &r placerade sa att transportstriackorna minskas, vilket innebér en resurs- och
tidsbesparing. De principer och kriterier som utarbetades och jobbades efter anses vara
bra utgangspunkter vilket leder till ett genomtinkt resultat.

Med de nya applikationerna kan artiklarnas frekvens och information live-uppdateras,
forutsatt att ratt data matas in. Det nya verktygen medfoér att stora tids- och resurs-
besparingar kan astadkommas med tanke pa att man i dagsliget maste ga baklinges
och gora allt manuellt utifrdn fakturastatistik. Arbetet anses déarfér ha uppnatt sitt
syfte.

For att Qlikview-applikationerna ska ge optimalt resultat krdvs att implementering av
ett mer kraftfullt internt system vad géller hantering av information for olika artiklar.
I detta fallet ar artikelnumret ett nyckeltal som identifierar varje artikeln och goér de
unika, darfér &r byte av artikelnummer problematiskt vid dataanalyser. Sa fort nytt
artikelnummer ersétter ett utgdende, forsvinner artikelns historik. Eftersom att det ar
kostsamt att kopa loss ett artikelnummer ligger darfor utmaning i att skapa ett systemet
som kan koppla ihop det nya artikelnumret med gamla.

Detta &r ett typiskt fall som visar pa att dagens processer kriver att glappet mellan I'T
och verksamhet méaste minskas. I dagsldget ar informationen i foretagets affarssystemet
generellt ostrukturerat och personal pa foretaget har mycket liten kunskap om hur den
ska behandlas och dras till nytta. Bl-verktyg krédver att det finns ett samarbete mellan
verksamhet och IT-avdelning for att ratt information ska ges tillbaka till verksamheten.
Det kan dérfor vara lampligt att utbilda personalen pa golvet for att astadkomma ett
mindre kunskapsglapp mellan lagermedarbetare och ledningspersonal. Det ar viktigt att
framhéva vikten av hur strukturerad information kan dras till nytta for att uppna en
effektivare och mer automatiserad verksamhet. Men ocksa att forsoka ta till vara och
bygga in medarbetarnas kunskapsbank i den digitaliserade strategin, sa att betydelsefulla
kunskaper och erfarenheter inte gar forlorad.

Genom att engagera sa manga som mojligt i hela processen kan dessutom forbéttra-
de relationer hos anstéllda uppnds och fler ser ett syfte med sitt jobb, vilket leder till
ett mer kvalitetrikt arbete. Detta bidrar ocksa till en béattre, framforallt psykiskt, hélsa
eftersom att man trivs béttre genom att kinna att man gor nytta. Valinformerade med-
arbetare 6kar chansen till att alla gor ratt i hela kedja, fran leverantor till kund. Vilket
innebér att bra datakvalitét och béttre informationsunderlag kan erhallas, som i sin tur
medfor att mer sdkra och héllbara langsiktiga beslut kan astadkommas. Inte bara inom
verksamheten, utan dven for dess omvérld.

Tillimpning av Business Intelligence 6kar mottagligheten for allménhetens férdndrade
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behov och kan friamja en béattre livsstil for individer i samhéllet. Med tanke pa att det
idag spelar en avgérande roll att kunna leverera snabbt, anpassa sig efter fordnringar
och minimera kostnader dr behovet av en god 6verblick pa verksamheten och dess mark-
nad samt tillgang till tillforlitliga och véirdeskapande beslutsunderlag blivit stérre an
nagonsin. Vilket tekniken i BI mojliggor.

Tillampning av Business Intelligence

Vid implementering av Business Intelligence bor forst och framst utforbarheten i féreta-
get ses 6ver. Tillracklig kompentens bor sdkerstillas. Utbildning till syftet och tillviga-
gangssittet for anvindningen av Bl bland medarbetare ar viktigt. Med réatt information
till rdtt anvindare, vid ratt tillfalle och format kan beslut och utveckling inom foéretaget
goras déar varje medarbetare har en viktig roll. Helst ska en platt verksamhet uppnas
med minskat glapp mellan verksamhet och ledningsavdelningar.

Eftersom att BI i detta fall tillimpas i syfte om att effektivisera for frekvensstyrning
bor dven mojligheten till frekvensstyrning undersokas. Ett exempel da frekvensplacering
inte dr att rekommendera dr da ett lager har ett linjart fldde. Innan implementering-
en behdvs dessutom lonsamheten med frekvensstyrning i verksamheten ses Gver och
overvagas, detta gors med exempelvis en ABC-klassificering. Lonsamhetspotential kan
avgoras i analysen genom att jamfora det med frekvensstyrningskurvan, optimal effekt
av frekvenslaggning fas om fa artiklar motsvarar en stor del av det totala antalet plock.
A-klassens artiklar, som ar de som har hogst frekvens, dr de artiklar som har hogst
paverkan pa lonsamheten.

Vidare maste korrekt information om varje specifik artikels behov samlas for att avgora
hur artikeln ska hanteras samt vilket typ av placering den kréver, till exempel hyll- eller
pallplats. Andra kriterier, bortsett fran plockfrekvens, for vad som ska ta hansyn till vid
artikelplaceringen bor utformas.

Forandringar i frekvenslaggning

Eftersom att verksamheten ansvara for sa stort antal olika artiklar, och dessutom manga
transitartiklar, bor frekvensliggningen uppdateras regelbundet. Atminstone en gang
per ar. Detta ar viktigt for att kunna bibehélla en gynnsam och effektiv frekvenslagg-
ning.
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Bilaga 1. Star schema for Qlikview-applikation

YDatumID ~
FaArtr

redovisnar

period

Invoice_Date

ShIrvoice_Mumber
Invoice_Mumber

Yendor

vb_pris %a’-‘«.rmr
fakiradkost Art!c le_Mu...
faktth Artfc le_Des...
Yalume Article_Sp...

Shi0rder_Mumber
vb_fakiradsurmma

enhetskod

e

statistikkod

g_sortimentskod

g_wgrnr

q_motpart W
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Bilaga 2. Plocklista
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Bilaga 3. Burvagn med fardigplockade ordrar
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Bilaga 4. Pallstillage
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Bilaga 5. Hyllstallage
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Bilaga 6. Sterila artiklar i original forpackning placeras i sektionen for
sterila gods pa hyllstéillage

a

.
{

103605218 v

Set kateter Fr 12,5, langd 20 cm. 2
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Bilaga 7. Sterila gods bryts och forvaras i renrum
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Bilaga 8. Pasternosterverk
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Bilaga 9. Fristapling
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Bilaga 10. Handskrivna kort for buffertplatser
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Bilaga 11. Plats for buffertkorten vid buffertplatser
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Bilaga 12. Artiklar med ho6gst plockfrekvens

ABC-Analys

120%

110%

100%

0%

an%

0%

60%

50%

0%

0%

0%
10%
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0%

XL

— Atk

o 23 Article_Description

Handduk papper 21x26...
W #ee Papper kopiering/laser ...

Handske unders medi...

Servett vikt 1lager vit 3...

Papper kopiering A4 8...

Handske unders small K...

Sopséck pl 30L vit F pa...
Bagare pl 12¢l vit

Spartork oblekt 4 x 5,5...

Tvattlapp 18x25¢m 6la...

Handske unders large K...

Handskar unders medi...
Tork cell 5x 5ecm Celltork
Etikett sjalvh lab 55x3...

Kompress nonwoven 10...

Férklade 71x117cm pl ...

Kompress nonwoven 5,...

Kuvert C5 vit fé H2 tr ...
Bégare pl 21cl vit
Handskar unders large...

Medicinbéagare bred ofé...

Gy-) Aricle_Descripion ==« -+ ~n aas
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Bilaga 13. S6kning efter artikel

kopiering a4 80g xX»
Artikel och antal ordrar P
Papper kopiering A4 80g MultiC 2312
Papper kopiering A4 80g Multic 2496
Papper kopiering A4 80g Copy o 1760
Papper kopiering A4 80g h(2500 4389
Papper kopiering A4 80g Citron 162
Papper kopiering A4 80g rosa 157
Papper kopiering A4 80g banang 115
Papper kopiering A4 80g Allmog 112
Papper kopiering A4 80g oh (Sv 109
Papper kopiering A4 80g polarg 96
Papper kopiering A4 80g lila 93
Papper kopiering A4 80g réd 76
Papper kopiering A4 80g grén 68
Papper kopiering A4 80g orange 64
Papper kopiering A4 80g kram K 37
Papper kopiering A4 80g Djupbl 27
Papper kopiering A4 80g sand 20
Papper kopiering A4 80g parlgr 11
Papper Kopiering A4 80g Kanel 8
kopierin 8
Papper kopiering A4 80g vargr 74
Papper kopiering/laser A4 90g 383
Papper kopiering/laser A5 80g 265

Papper kopiering/laser A3 80g 254
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Bilaga 14. Utformning av ABC-analys

M ain IMappingsI Fact | Dimensiu:unsl Link, Ealendarl Calendar I

SET ThousandSep=",":

SET DecimalSep=".";

SET MoneyThousandSep=",";

SET MoneyDecimalSep=".";

SET MoneyFormat="%4#&, ##0.00; (&4, #40.00) " ;

SET TimeFormat="hh:mm:s3s TII';

SET DateFormat="YYYY-MM-DD":

SET TimestampFormab="YYYY-MM-DD h:mm:ss[.fff] TI';

SET HonthWNames="Jan;Feb;Mar;AprrMay;Jun; Jul;Aug; Sep;C0ctrNov,;Dec’;
SET DayNames="Mon:Tue;Wed:Thu;Fri;Sat:S5un':
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Bilaga 15. Utformaning av ABC-analys

Z)Reload [FDebug | [ S | % Ea @ | SO [0 Ka (&3 Tabs Fact

" Main | Mappings Fact |Dimensiuns| Link I:alendarl Calendar I

R

2| Fact:
5| LOAD redovisnar,
period,

faktnr as $Invoice_ Number, // PK
B faktnr as Invoice_Number,
9 // lewvsattked,
10 text (ltrim(rtrim({artnr))) as %Artnr,
11 text(ltrim(rtrim{artnr))) a3 Vendor,
12 artbeskr,
13 artbeskrspec,
vk _pris,
faktradkost,
16 fakctk,
1 faktlevant as Volume,

20 enhetskod,

21 lewvnr,

22 statistikkod,

23 q_sortimentskod,
q_vgrnr,
q_motpart,

26 q_ansvar

2 //kundbestnr

4

5 Flocor(date#(faktdat, "YYYYMMDD')) as 3DatumlD,
6 date (date#(faktdat, "YYYYMMDD'), "YYYY-MM-DD') as Invoice_Date,

18 ordernr as %0rder Number, [/ KEy to ORder
19 vb_faktradsumma, // amount of Invoice Rcwl

o TTAM P/ TTameat T31 4 rmam) Damammmrm s al T3150 Smmrrmal T+ ceeedl

Freredy n

Data IFunctionsl Variablesl Settingsl
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Bilaga 16. Utformning av ABC-analys

Main | Mappingsz | Fact Dimensions | Link Calendar | Calendar

Arrticle:

leoad
gArcnr, /S PE
tArtnr as Article Humber,
artbeskr a3 Article Description,
artbeskrspec a3 Article Specifikation
Begident Factr

/f Clean up Script

drop field artbkeskr,

artbeskrspecr
/ fCompany:
Sfload
L (Company Code, // PK
i ftgnamn as Company Name,
’f ftgpostadr3 as Postal_Rdress
’f resident Fact;

L drop field ftgnamn, ftgpostadr3;
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Bilaga 17. Utformning av varukorgsanalys

ion="1.0" encoding="UTF-8" standalone="true"?=
ird=
xpressionData>
atax>
<Internalld>-1</Internalld=
<ExpressionDataz
- <Definition>
zv=Count({<Invoice_ Number = p(Invoice_ Number), Article_Description = E
(Article_Description)>}DISTINCT Invoice_Number)</v=
</Definition=
<Enable>true</Enable=
<Present>false</Present>
<Relative=false</Relative=
<BrutalSumz=false</BrutalSum:
<AggregationMode>0</AggregationMode >

Bilaga 18. Utformning av varukorgsanalys

<ExpressionData=
- <Definition>
<v=Sum({<Invoice_ Number = p(Invoice_ Number), Article_Description = E
(Article_Description)>}Volume)</v=
< /Definition=
<Enable=true</Enable=

Bilaga 19. Utformning av varukorgsanalys

ternalld=-1</Internalld=
pressionData=
<Definitionz=
zvz=rangesum(Above(Sum(Volume) / Sum(TOTAL Volume), 0, RowNo()))
<fv>
< /Definition=
<Enable=true</Enable=
<Present>false</Present=
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