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Sammanfattning

Modeindustrin ar i dagslaget en bransch dar marknaden snabbt férandras, samtidigt som
ledtiden fran tillverkning till forsaljning ar lang. Darmed ar det en stor utmaning for
modefdretag att kunna tillgodose marknadens efterfragan pa ett effektivt och hallbart satt.
Detta har lett till att logistik blivit en allt viktigare del av strategin for foretag inom
konfektionsindustrin.

Studien har utforts pa uppdrag av en svensk modekedja. Foretaget saknar fullstandig
information om ledtider i butik vilket medfor att nuvarande beslut om distributionssystemet
kan leda till suboptimeringar. Butiksledtiden definieras som tiden fran att gods mottas i
butik tills det nar butiksyta. Syftet med studien har darfor varit att ur ett ledtidsperspektiv
analysera butikens roll i distributionssystemet samt hur butiksledtiden kan paverkas. Detta
gors for att skapa ett utdkat beslutsunderlag for distributionssystemets utformning. Studien
har utforts genom att kartlagga hela distributionssystemet mellan leverantér och butik, med
fokus pa butiken. Da ledtiderna i butik tidigare varit okdnda for foretaget har en fallstudie
innefattande tolv butiker i goteborgsomradet utforts.

Resultatet fran studien visar att butikens ledtid uppgar till 106 respektive 3 dagar beroende
pa om varan gar via butikslager eller ej. Butikens ledtid i férhallande till totala ledtiden utgor
darfor en betydande del varfor butiken ar intressant att arbeta vidare med for att
effektivisera distributionssystemet som helhet. Den totala ledtiden definieras har som tiden
fran det att plagg kommer till distributionscentralen till dess att de nar butiksyta.
Butiksledtiden har identifierats besta av liggtider och hanteringstider och for att paverka den
ekonomiska hallbarheten i foretaget ar det intressant att reducera dessa.

Ledtiden i butik bestar till storst del av liggtid och for att reducera denna rekommenderas
mer frekventa leveranser. Trots att hanteringstiden utgér en mindre andel av ledtiden ar den
av intresse att reducera da den bestar av manga icke-vardeskapande aktiviteter som
genererar personalkostnader. For att reducera hanteringstiden kan bland annat fler plagg
skickas till butik hangande da det medfor att vissa aktiviteter elimineras. Férandringen skulle
innebara att aktiviteterna maste ske nagon annanstans i distributionssystemet vilket bor
beaktas innan beslut tas. Vidare bor foretagets centrala planering och varustyrning ses éver
for att bade astadkomma en kortare liggtid och hanteringstid.

Da butiksledtiden kan uppga till ver 3 manader tyder det pa att det finns potential att
forbattra foretagets centrala planering och varustyrning. Detta for att bade astadkomma en
kortare liggtid och hanteringstid. Genom att komplettera studiens resultat med uppgifter om
ovriga distributionssystemet, far foretaget tillgang till beslutsunderlag som kan leda till ett
forbattrat distributionssystem.



Abstract

Today, the market of the fashion industry is characterized by rapid changes while the lead
time from manufacturing to sales is long. Therefore, companies are faced to satisfy the
customers in an efficient, yet sustainable, way. This situation has made logistics an
increasingly important part of the strategy for fashion industry companies.

This study has been conducted on a Swedish clothing company that lacks complete
information about the company’s store lead time. The stores lead time is here defined as
from when goods are received until it reaches the customer. The purpose of this study is
therefore to, from a lead time perspective, analyze the significance of the store in the
distribution system and investigate how the store lead time can be affected. This is made in
order to achieve extended information upon which future decisions can be based. The study
has been conducted by mapping the entire distribution system, with the store mapped in
detail. Since the store lead time was unknown, a case study including twelve of the
company’s stores in the Gothenburg region has been performed.

The study shows, that depending on if the garment passes the storage area or not, the lead
time is either 106 or 3 days. Thus, the store represents a significant part of the total lead
time in the distribution system why it is interesting to consider the store when working with
improving the system as a whole. The total lead time is in this case defined as the time
between arrival of the garment at the distribution central until the time that the garment is
available for the customer in the store. The study has shown that the store lead time
consists of processing times and waiting times which are the ones that can be influenced in
order to affect the total lead time.

Waiting time constitute the largest part of the store lead time. To reduce the waiting times
in the store more frequent deliveries are recommended. The processing time constitute a
smaller part of the store lead time, but are interesting because to a large extent they consist
of activities that do not add value to the product and therefore only increases the personnel
cost. In order to reduce the processing times more garments can be delivered on a hanger,
because it results in fewer activities that have to be performed in the store. However, this
would mean that the clothes would have to be hung before they reach the store, which is
important to take into consideration.

A 3 month store lead time indicates that there are possibilities to improve the company’s
supply control and strategies for purchasing. This would be made in order to achieve shorter
waiting time in the store, reduced inventory levels and reduced processing times. By
supplementing the result of the study with further information, the company gets the
possibility to take more well-informed decisions about the distribution system.
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Begreppsforklaring
Artikelnummer
Butikslager

Container

Cross-dock

Galga

Hast

Replenishment

Sorteringsverk

Varje plagg av respektive farg har ett unikt artikelnummer.
Bakomlager i butik.

En bunt med ett visst antal hdngande plagg som har en
gemensam streckkod som scannas nar varorna tas emot i butik.

Varor som passerar distributionscentralen utan att placeras i dess
lager.

Att hdnga upp ett kladesplagg pa galge.
Ett hjalpmedel i form av en kladstang pa hjul pa vilken man
hanger upp hangande plagg for att kunna transportera och

hantera dessa smidigt.

Varor som placeras i distributionscentralens lager innan de
transporteras till butik.

Tradkorgar som liggande plagg sorteras i nar backar packas upp i
butik.
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1 Inledning

Redan kring 1980-talet var effektiviseringar med fokus pa foretagens ledtider nagot som var
nédvandigt i den mycket ombytliga och svarprognostiserade mode-och konfektionsindustrin.
Idag, da antalet inspirationskanaler 6kat drastiskt i form av exempelvis bloggar, beskrivs
branschen som an mer ombytlig och svar att forutspa. Detta stéller stora krav pa féretagens
kontroll av tillverkning och logistik (Edstrém, 2013). Det kan idag ta upp till atta manader
fran att ett plagg borjar designas tills att det ar tillgangligt for handel i butik, och de Ianga
och varierande ledtiderna ar ett stort problem fér modebranschen i allmanhet (Intelligent
Logistik, 2012). Problem som uppstar ar att den trend som ar aktuell nar ett plagg tillverkas i
manga fall hinner avta innan plagget nar butiksyta. Detta leder till att foretagen tvingas rea
ut en stor del av sortimentet vilket medfor att forluster uppstar pa grund av att foretagen
svarar pa efterfragan for langsamt. Forlusten brukar inom modebranschen uppga till
omkring 14 % av det totala forsaljningsvardet (Fernie, 2004).

For att kunna mota marknadens 6kande krav och ombytlighet ar det viktigt att foretag inom
modebranschen arbetar med sténdig forbattring av sin logistik for att pa sa satt reducera
ledtider. Begreppet logistik har manga betydelser och definitioner. En beskrivning av
begreppet logistik ar processen att strategiskt hantera forvarv, forflyttning och lagring av
material genom en organisation och dess marknadskanaler for att bedriva verksamhet pa ett
kostnadseffektivt satt (Pappis, 2000). Utifran denna beskrivning bor darmed en hel
organisation och flodet inom denna studeras for att kunna fatta effektiva logistikrelaterade
beslut. Suboptimerande atgarder som enbart effektiviserar enstaka processer eller
aktiviteter bor alltsa undvikas, och fokus bor istallet ldggas pa distributionssystemet som
helhet.

| denna studie studeras en stor svensk kladkoncern som arbetar aktivt och kontinuerligt med
att studera flédet inom organisationen. Flodet inom foretagets marknadskanaler, i detta fall
butikerna, ar dock en del av logistikkedjan dar kunskapen om ledtiderna behover utdkas. Det
ar darfor av intresse att underséka hur stor betydelse denna sista del har i hela
distributionssystemet.

1.1 Bakgrund

Uppdragsgivaren for studien ar logistikavdelningen pa en stor svensk modekedja. Féretagets
utbud riktas mot en bred kundkrets som innefattar kvinnor, man och barn. Féretagets
huvudkontor och distributionscentral ar beldgna i en av Sveriges storsta stader.
Distributionscentralen hanterar alla klader och accessoarer som distribueras till foretagets
egna butiker, och far kontinuerligt varor fran framfor allt Asien dar den storsta delen av
tillverkningen sker. Efter hantering i distributionscentralen levereras godset till foretagets
butiker i Sverige och norra Europa. Distributionscentralen hanterar foretagets samtliga varor
och omsatter 60 miljoner plagg per ar.

Foretaget hanterar bade plagg som ar packade i backar och plagg som ar upphangda pa
galge, vilka fortsattningsvis kommer benamnas liggande respektive hangande plagg, inom
saval distributionscentral som i butik. Karakteristiskt for just denna svenska modekedja ar att
en relativt stor andel av plaggen hanteras hangande i forhallande till konkurrenter. Detta ar



en strategi for att 6ka kundndjdheten eftersom féretaget beskriver att deras primara
kundgrupp vardesatter hangande plagg da dessa ar mindre skrynkliga. En annan faktor som i
stor utstrackning praglar foretagets verksamhet ar arbetet med hallbarhet. Foretaget
arbetar for en hallbar utveckling i alla led av verksamheten och i samtliga lander dar
verksamhet bedrivs. Hallbarhet behandlas utifran miljdarbete, social hallbarhet och insatser
for att skapa plagg pa ett hallbart och ansvarsfullt satt.

Distributionsflodet, fran att order laggs pa huvudkontoret tills att godset har mottagits i
butik, féljs kontinuerligt upp av foretagets logistikavdelning. Detta arbete gors for att
identifiera och forebygga flaskhalsar for att i forlangningen uppna en 6kad effektivitet i
flodet. Butiken ar dock en del av distributionsflodet som féretaget i dagslaget saknar
fullstandig information om, vilket bekraftats av flera anstallda pa logistikavdelningen.
Varorna antas i dagslaget vara tillgangliga for kund direkt da de levererats till butik. Det har
uppstatt en diskussion hos uppdragsgivaren angdende till vilken grad denna férenkling
faktiskt stammer, da godset i verkligheten forst ar tillgangligt for kund nar det ar ute pa
butiksytan. Uppdragsgivaren ar darfor intresserad av hur Iang ledtiden egentligen ar fran det
att godset anlander till butikens godsmottagning till det ar tillgangligt for kund.

Foretaget genomforde, for fem ar sedan, en studie med syfte att undersoka ledtider och
arbetssatt i butik dar anstallda i butikerna sjalva fick fylla i en enkat. Anvisningarna for
datainsamlingen var dock inte tillrackligt val definierade varfor resultatet fick stora
variationer, och datan kunde darfor inte anvandas fullt ut. Det finns darmed intresse av att
pa nytt undersdka hantering och tidsatgang i butik. Liknande undersokningar har tidigare
utférts inom livsmedelsindustrin. Bland annat har ett examensarbete pa Chalmers
genomforts i uppdrag av ICA Logistik, i vilket uppdragsgivarens butiker undersoktes i syfte
att utarbeta en strategi for att undvika tomma hyllor. Liksom i modebranschen ar det i
livsmedelsindustrin viktigt att kunna reglera forhallandet mellan utbud och efterfragan.
Studien visade bland annat att orsaken till att en produkt inte finns tillganglig pa butiksyta i
manga fall inte var brist i lager. | stallet pekade studien pa att det ofta ar brist pa tid for att
fylla pa den aktuella produkten som ar problemet (Engvall, 2005). Da det finns vissa likheter
mellan livsmedelindustrin och konfektionsindustrin, ar det intressant att studera huruvida
detta géller dven i det undersdkta foretagets fall. Aven om ménga likheter mellan
industrierna finns har dock aven skillnader identifierats, exempelvis den betydligt mer
svarforutsagbara efterfrdgan inom modeindustrin. Darmed skiljer sig denna studie fran de
som finns i dagslaget och ar darfér dven intressant for andra féretag inom modeindustrin.

1.2 Problemanalys

Inom omradet for strategisk styrning av distributionssystemet har foretaget tidigare
fokuserat pa de delar av systemet som leder fram till och med att varorna nar butik. Detta pa
grund av att butikens del i flodet ar komplex och praglas av stora variationer mellan olika
butiker. | och med butikernas komplexitet har aldrig ndgon ansats till en ytterligare, mer
tillforlitlig, undersokning av omradet genomforts. Detta betyder att en helhetsbild av
distributionssystemet i dagslaget saknas vilket gor att foretagets befintliga beslutsunderlag
for utveckling av distributionssystemet inte ar fullstandigt. Beslut som tas i dagslaget riskerar
darfor att leda till suboptimeringar da dessa enbart utgar fran information om vissa delar av
systemet. Detta riskerar i sin tur att leda till ineffektivt anvandande av foretagets resurser.



Logistikavdelningen pa foretaget som studien avser anser att leveransprecision ar ett av de
viktigaste prestationsmatten. Kinnedom om den totala ledtiden &r av stor vikt for att ha
mojlighet att kontrollera hur hog leveransprecisionen ar. | dagslaget skickas varorna till butik
tva veckor innan en kampanj startar for att ha god marginal. Information om
leveransprecisionen ar viktigt fér att kunna minska dessa marginaler, och det hade daven
underlattat vid varuplanering och styrning av det aktuella sortimentet. Vetskap om den
totala ledtiden som inkluderar flodet i butik ger darmed forbattrat beslutsunderlag for bade
inkdp och logistik.

Den ofullstandiga informationen om ledtiden i butik innebar att féretaget saknar kainnedom
om vad som driver tidsatgangen vid olika arbetsmoment i butik samt storleken av liggtiden
mellan dessa. Bade tider for att hantera godset och liggtider i butik ar av intresse for att
kunna undersoka hur butiksledtiden kan paverkas av olika forandringar, och vad sadana
forandringar far for effekt pa hela distributionssystemet. Saknas vetskap om tidsatgangen
for de enskilda hanteringsmomenten i butik saknas aven vetskap om butikens resursatgang
och kostnader. Hur mycket resurser i form av arbetstimmar som kravs for butikens
hanteringsaktiviteter ar vasentligt att veta vid beslut kring vilken typ av hantering som bor
ske i butik. | dagslaget ar det plaggets egenskaper som avgér om plaggen skall skickas
hangande eller liggande till butik. Att skicka en viss andel av plaggen hangande och en viss
andel liggande innebar att en viss mangd galgning och larmning behdver ske i butik. Detta
bor beaktas vid beslut om hur mycket som skall skickas hangande respektive liggande. Med
kunskap om var dessa aktiviteter utférs med minst resursatgang kan i framtiden beslut om
butikshantering dven tas for att uppna en resurssnal och hallbar utformning av
distributionsflodet. Det saknas dven information om hur stor del av butiksledtiden som
bestar av tider da plagg inte hanteras utan istdllet befinner sig i kber och lager, det vill sdga
liggtider. Liggtider dr av intresse att identifiera eftersom det ofta finns mdéjlighet att reducera
dessa da de inte dr nagon vardeskapande aktivitet.

For att undvika ineffektivt anvandande av bolagets resurser till foljd av otillrackligt
beslutsunderlag eftersdks maojlighet att kunna analysera ledtider, tider for hantering och
liggtider i hela distributionssystemet. Da kinnedom om ledtider i 6vriga
distributionssystemet sedan tidigare finns tillganglig kravs en utredning av butiksledtider,
tidsatgangen for hantering i butik och storleken av liggtider i butik, samt hur dessa tider
paverkas av olika beslut som tas. En lamplig metod for att kunna analysera hanteringstider
och liggtider i butik skulle darmed ge mdjlighet att illustrera vilka konsekvenser som kan
uppsta i butik pa grund av beslut i tidigare delar av distributionskedjan. Pa sa satt skulle
metoden kunna bidra med att optimera distributionskedjan som helhet. Genom en 6kad
insikt om butikens del i distributionsflédet i form av bade ledtider, tidsatgang for aktiviteter
och liggtider forbattras darmed beslutsunderlaget for utformning av distributionssystemet.



1.3 Syfte

Utifran problemanalysen har foljande syfte for studien identifierats.

Studien syftar till att ur ett ledtidsperspektiv analysera butikens roll i distributionssystemet
samt hur butiksledtiden kan pdverkas. Detta for att skapa ett utékat beslutsunderlag for
utformning av hela distributionssystemet.

Syftet har vidare brutits ner till tre delsyften vilka beskriver vad som ska utredas for att
uppfylla syftet. Delsyftena har i sin tur brutits ner till fragestallningar for att exemplifiera de
primdra fragorna som besvaras i rapporten.

Delsyfte 1: Att undersoka distributionssystemet och dess aktiviteter i nuldaget

For att komplettera foretagets bild av distributionssystemet dr det av intresse att identifiera
vilka aktiviteter som finns i systemet och hur dessa ar relaterade till varandra. Denna
identifiering ska tydliggora bilden av hela distributionssystemet, med butiksflédet inkluderat.
Nar butiksflodet undersdks ar det aven viktigt att, for varje aktivitet, underséka vilka faktorer
som driver hanteringens tidsatgang. Denna fragestallning begransas till varuhantering i butik
eftersom tidsatgangen for 6vriga aktiviteter i distributionssystemet i detta fall redan ar
kdanda for foretaget. For att mojliggora fortsatt arbete i linje med foretagets arbetsstruktur
och kultur sa undersoks aven hur de idag arbetar i butik for att bidra till ett hallbart
distributionssystem. Delsyfte 1 har utifran detta brutits ner i nedanstaende tre
fragestallningar.

Vilka aktiviteter innehaller distributionssystemet och hur ar dessa ar relaterade till varandra?
Vilka faktorer driver tidsatgangen for varuhantering i butik?
Hur arbetar foretaget for att uppna hallbar varuhantering i butik?

Delsyfte 2: Att underséka tidsatgangen i butik

Genom att identifiera butikens del av hela distributionssystemet sa maojliggors forbattrad
planering av logistik och ddarmed battre resursfordelning. For att uppna detta delsyfte
identifieras ledtiden i butik vilket skapar mgjlighet att sedan analysera butikens andel av
distributionssystemets ledtid. For att sedan avgora hur stor del av butiksledtiden som bestar
av hanteringstider identifieras de faktorer som paverkar hanteringstiden i butik mest och
dessutom dr matbara. Dessa ligger sedan till grund for identifiering av hanteringstiden for
respektive aktivitet. Kunskap om ledtid och hanteringtid mojliggor sedan identifiering av de
liggtider i form av buffertar och lager som finns i butik. Delsyfte 2 har darmed brutits ner i
foljande fyra fragestallningar.

Hur lang ar ledtiden fran det att varor anlander till butik tills att de nar kunden?
Vilka faktorer har storst inverkan pa hanteringstiden och bor darfor inkluderas i studien?
Hur lang ar hanteringstiden i butik for respektive aktivitet?

Hur lang ar liggtiden for de buffertar och lager som finns i butik?



Delsyfte 3: Att identifiera hur distributionssystemet paverkas av logistikrelaterade beslut
och forandringar.

Genom att undersdka hur ledtiden i butik kan paverkas av olika beslut och férandringar kan
ytterligare beslutsunderlag for utformningen av distributionssystemet identifieras. Beslut
som kan paverka tidsatgangen innefattar antal leveranser som sands till butik per vecka, var i
distributionssystemet aktiviteten galgning bor utforas, det vill sdga hur stor andel av varorna
som skickas hangande respektive liggande, samt hur plaggen paketeras under leverans. Da
kunskap om andra delar av systemet i stor utstrackning redan finns tillgangligt kan
uppdragsgivaren med 6kad kunskap om butikens ledtid, och hur denna kan paverkas, fatta
mer strategiska beslut for fordelning av resurser. Vidare analyseras hur forandringar i butik
kan paverka hela systemet och hallbarheten i detta for att identifiera eventuella risker for
suboptimeringar. For att besvara delsyfte 3 har féljande fragestallningar formulerats.

Hur paverkar olika beslut i butik butiksledtiden samt hela distributionssystemet?

Hur paverkar forandringar i butik social, ekologisk och ekonomisk hallbarhet?



2 Metod

| foljande kapitel presenteras de tillvdgagangssatt som anvants for att kunna uppfylla det
overgripande syftet. For att intressenter ska kunna forsta eller upprepa arbetsgangen har
vikt lagts vid att tydliggora beskrivning av samtliga moment.

2.1 Litteraturstudie

En litteraturstudie genomfordes for att finna lampliga metoder for att angripa
problemomradet samt for att skapa nddvandig forstaelse och kunskap om liknande
distributionssystem och branschen som helhet. Litteraturstudien mojliggjorde dven
applicering av teoretiska modeller vid insamling av data samt vid undersdkning, tolkning och
analys av resultat. Kallor som anvandes var framfor allt artiklar, rapporter och tryckt
litteratur som behandlar mode- och konfektionsbranschen samt distributionssystem.
Litteratur soktes via sokmotorn Google och Chalmers biblioteks sokfunktion. Exempel pa
viktiga sokord vid litteratursékningen av bade tryckt och elektronisk litteratur var
processkartlaggning, detaljhandel, ledtid, hallbarhet, lager och distribution. Litteratur som
anvandes har granskats for att sakerstalla kdllans trovardighet. Viktiga faktorer som
granskades ar i vilket syfte litteraturen skapats, ansvarig utgivare, innehallets trovardighet
samt om den var aktuell vid studiens utférande (Skolverket, 2012).

2.2 Kartlaggning av distributionssystemet fran leverantor till butik

Forst sammanstalldes en dvergripande kartlaggning av distributionssystemet, fran det att
godset [amnar leverantor till dess att godset finns tillgangligt i butik, for att illustrera
systemet som helhet i nuldget. Denna kartlaggning inkluderar bade det fysiska flodet och
informationsflédet. Kartlaggningen gjordes dels for att skapa en battre dverblick dver flodet
for att i framtiden mojliggora optimering av flodet som helhet, men ocksa for att illustrera
de ledtider som samlades in vid utformning av kartlaggningen pa ett strukturerat satt. De
ledtider som samlades in ar sekundardata som tillhandahallits av foretaget. Den data som
samlats in anses vara trovardig da denna utgar fran berakningar som baseras pa ett stort
antal matvarden. Butiksflodet kartlades sedan pa en mer detaljerad niva med hjalp av
processkartlaggning for att kunna identifiera de aktiviteter som hanteringen bestar av och
hur dessa ar relaterade till varandra. For nodvandig forstaelse for distributionscentralen
genomfdrdes dven en kartlaggning av denna. Kartlaggningen finns att studera i bilaga 1. Vid
upprattande av de olika kartlaggningarna noterades dven aspekter som pa olika satt bidrar
till hallbarhet i flodet, ur bade ett socialt och miljomassigt perspektiv.

Nar kartlaggningen av flodet fran leverantor till butik skapades genomfordes ostrukturerade
kontinuerliga intervjuer med handledaren hos féretaget. Detta var en viktig
informationskalla framst for delflodet mellan leverantor till distributionscentral, da detta
flode pad grund av geografiskt avstand ej var maojligt att studera pa egen hand. Information
om resterande fléde baserades dven till viss del pa egna observationer.Kartlaggningen av
flodet fran leverantor till butik aterfinns i kapitel 4.1, lllustration av distributionssystemet
fran leverantér till butik.



Kartlaggningen som innefattar flodet fran det att gods mottas i butik till dess att gods nar
butiksyta skapades i form av en processkartlaggning vilket resulterade i en flodeskarta. En
existerande processkarta dver aktiviteter i butik anvandes som hjalpmedel vid framtagning
av kartlaggningen. Anledningen till att en ny processkarta togs fram var att foretaget inte var
saker pa att nuvarande karta motsvarade varuhantering i butik. Information om
varuhantering borjade sammanstallas under besdk i tva olika butiker. Under bescken
studerades det fysiska flodet i butik, och kompletterande information samlades in genom
ostrukturerade intervjuer med anstéllda i butik. Besoken i de bada butikerna vittnade om att
varuhanteringen ej utférs pa samma séatt av olika personer saval som i olika butiker, vilket
bland annat beror pa butikens olika forutsattningar. Erfarenheter fran de bada
butiksbestken vagdes sedan samman for att kunna utforma ett forsta utkast pa kartlaggning
av butikshantering som fungerade som ett levande dokument som korrigerades under
projektets gang. Nar hanteringen studerades noterades ocksa rutiner kring returgods och
emballage. Den slutgiltiga kartlaggningen fardigstalldes efter att samtliga butiksbesok
genomforts och erfarenheter vdagts samman och malades upp i programmet Microsoft Visio.
Denna kartlaggning aterfinns i kapitel 4.2, Processkartléiggning av hantering och aktiviteter i
butik.

2.3 Kvalitativ och kvantitativ datainsamling genom fallstudie i butik

For att undersodka tidsatgangen i butik genomférdes en fallstudie. Under fallstudien
undersoktes fléde och hanteringstider i butik. Efter en litteraturstudie bedémdes en
tidsstudie med metoden direkt observation som lamplig for att uppna ett tillforlitligt
resultat. Detta med argument i att metoden ofta valjs i sammanhang da det ar viktigt att
samla data med kvalitet, samt detaljerad data (Dahmstrom, 2005). Malet med fallstudien var
att undersoka hur hanteringen gar till, samla in underlag for att kunna berdkna ledtiden i
butik, mata processtider, samt skapa en uppfattning om vad som driver tider vid
varuhantering. Tidsstudien kompletterades med intervjuer dar en anstalld i varje butik som
besoktes fick besvara fragor om varuhantering och arbetsmiljo.

2.3.1 Kvantitativ tidsstudie utifran direkt observation

Metoden for tidsstudien fastslogs att genomféras med strukturerade direkta observationer.
Metoden direkt observation innebar att enheterna som ska studeras observeras av
observatorer, dar personerna som iakttas ar medvetna om detta. Denna teknik ar [amplig da
verkliga forhallanden ska studeras. Med objektiva observatérer ges en bild av vad som
verkligen hander, varpa ett palitligt resultat genereras (Robson, 2011).

Vid studier av aktuell butikshantering undersoktes tidsatgang for olika aktiviteter i
distributionsflédet. Under forarbetet var det viktigt att vara val medveten om hur
aktiviteterna som studerades sag ut. Kinnedom om butiksflodet och dess innehallande
aktiviteter anskaffades genom processkartlaggningen i butik. For att tidsstudien skulle ge ett
tillforlitligt resultat som representerar verkliga foérhallanden kravdes en tydlig metod for
matning (Wallén, 1996). Under tidsstudien samlades alla tider in som primar data. Viktigt nar
en tidsstudie ska genomfdras ar att samla in alla tider sjalv och inte anvdnda standardtider
eller av féretaget insamlade tider. Anledningen ar att den verkliga arbetssituationen inte
fangas och att de eventuella forluster som finns forblir oupptackta (Rother, 2007).



For att resultatet av tidsstudien skulle bli representativt for foretagets samtliga butiker
omfattades studien av tolv butiker med varierande omsattning, storlek och sortiment.
Fallstudien avgransades till butiker i Goteborgsomradet, det vill sdga Goteborgs stad samt
kranskommuner, da det finns tillrdackligt manga butiker med varierande omsattning och
storlek inom detta omrdade for att anses kunna representera det undersokta foretagets
samtliga butiker. Foretaget har klassificerat koncernens butiker efter omséattning utifran en
tiogradig skala dar 1 ar hogst och 10 ar lagst. Butikerna som valdes har varierande
omsattningsklass och ar fordelade enligt tabellen nedan, se tabell 1. Varje butik besdktes vid
tre tillfallen; tva tillfallen for att undersoka godsmottagning och efterféljande varuhantering
samt ett tillfdlle for att undersoka varupafylinad. Det breda urvalet, samt att butikerna
besoktes vid flera tillfallen, motiverar att studien skulle generera ett reliabelt resultat.

Tabell 1 — De tolv butiker som undersoktes under fallstudien presenteras nedan med deras respektive omsattningsklass.
Omséttningsklassen anger storleken av butikens omsattning. Ju lagre virde pa omséattningsklassen desto stérre
omsattning har butiken. Som tabellen visar har butiker med olika omsattningsklass valts som underlag for fallstudien for
att den ska representera foretagets samtliga butiker.

Butiksnamn Omsadttningsklass

Butik 1
Butik 2
Butik 3
Butik 4
Butik 5
Butik 6
Butik 7
Butik 8
Butik 9
Butik 10
Butik 11
Butik 12
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Under fallstudien mattes tider for aktiviteter som var matbara och som utférdes under
butikshanteringen. En matmall, i vilken dessa tider kunde fyllas i, ansags nédvandig for att
strukturera tidsstudien. Mallen utformades for godsmottagning, varuhantering och
varupafyllnad. En testmall, det vill sdga ett forsta utkast pa matmallen, tillverkades i
Microsoft Excel. Den skapades utifran information given av anstéllda pa foretagets logistik-
och retailavdelning, existerande processkartlaggning av butikshantering skapad av foretaget
samt litteratur. Darefter foljde tva tillfallen for testmatning. Vid dessa tillfdllen studerades
butikshanteringen och en 6kad forstaelse for aktiviteterna vid butikshantering skapades.
Efter dessa besdk formulerades dven ett forsta utkast till en intervjumall fér de planerade
intervjuerna. Anledningen till att tva olika butiker besdktes vid utformning av matmallen var
misstanken om att varuhanteringen varierade mycket mellan olika butiker. Malet var att
mallen skulle bli mer allméangiltig om fler @an en butik I3g till grund for utformningen. Under
de bada tillfallena konkretiserades dven faktorer som driver tid i butikshanteringen, varpa
ett urval av dessa inkluderades i mallen, se kapitel 4.2.1, Identifikation och kategorisering av
tidsdrivare vid hantering. Efterat redigerades testmallen, for att battre anpassas efter
verkligheten. Den slutgiltiga mallen som anvandes vid samtliga mattillfallen aterfinns i
bilaga 2.



Da olika tillvagagangsatt for hantering anvands pa olika butiker var det svart att utforma en
mall som passar alla hanteringssatt. For att skapa dennasa allmangiltig som mojligt brots
butikshanteringen ner pa detaljniva, varpa aktivitetstider mattes enskilt i den utstrackning
det gick. | vissa fall har tider for olika aktiviteter varit nédvandiga att mata gemensamt,
nagot som tagits hansyn till dd mallen utformats. Att uppmata tider som inkluderar flera
aktiviteter har dock undvikits i storsta utstrackning under fallstudien. For att undvika
slumpinverkan i resultaten har varje aktivitet, i den utstrackning det gatt, méatts upprepade
ganger och vid flera tillfallen. Detta da det var viktigt att varje moment klockas flera ganger
for att fa korrekt data (Rother, 2007). Tider for hantering som anses vara oberoende av i
vilken butik den utfors i, sdsom exempelvis galgning och styckavplastning, klockades sa
manga ganger som mojligt vid varje butiksbesok for att erhalla ett brett dataunderlag. Det
ansags inte spela nagon roll om fler tider klockades pa en butik jamfort med en annan,
eftersom dessa aktiviteter inte ar beroende av butik och det dessutom inte var praktiskt
mojligt att fa lika manga varden vid varje butiksbesok. De matvarden som paverkas av
butikens forutsattningar, sdasom godsmottagning och varupafylinad, valdes att matas under
tva respektive ett tillfalle i varje butik. Dessa aktiviteter utférdes en gang per besdk. Exempel
pa butiksspecifika forutsattningar som paverkar matvarden ar strackan mellan lager och
lastkaj samt lagrets utformning.

Fore tidsstudien genomfordes omfattande planering for att minimera risken for att matning
skulle genomforas pa fel satt. Efter fardigstallande av matmallen kompletterades denna
darfér med en detaljerad manual, se bilaga 3, som skulle fungera som stéd vid matningen. |
manualen beskrivs tydligt vad som inleder en aktivitet och vad som avslutar den, da det
annars kan uppsta fel i matningarna pa grund av otillracklig specificering. Manualen
skapades for att 6ka sannolikheten for att fallstudien skulle generera ett jamférelsebart och
tillforlitligt resultat, trots att tidsstudien skulle genomféras av olika personer. For att
ytterligare minimera osdakerheten kring matningarna genomfdrdes dven de forsta
matningarna av tva personer tillsammans, for att sedan utfoéras en och en. Ett problem med
metoden direkt observation med observatdrer dr att personerna som iakttas kan tendera att
andra sitt beteende da de ar medvetna om att de ar iakttagna (Dahmstrém, 2005). For att
fallstudien skulle generera sa reell data som mojligt, betonades det darfor att personalen
skulle forsdka arbeta pa samma satt som vanligt. De informerades dven om att det var
arbetsrutinen som studerades och inte deras individuella prestation (Rother, 2007).

2.3.2 Kvalitativ intervjustudie

For att 6ka forstaelsen for hur personalen upplever arbetet i butik och sin arbetsmiljo
genomfdérdes en standardiserad muntlig intervju per butik. Till intervjun utformades en
intervjumall. Standardiserade intervjuer anvandes for att fa jamforelsebara och mer
entydiga svar fran de olika butikerna (Olsson, 2007). Intervjuerna fungerade darmed som ett
satt att mata hur den sociala hallbarheten i form av hur arbetsmiljon ser ut. Intervjuerna
genomférdes med en person som arbetade med varuhantering i varje butik som besdktes
och totalt intervjuades darmed tolv personer.

I inledningen av en intervju presenterades varfor intervjun holls, hur materialet skulle
publiceras och att informanten var anonym (Dalen, 2007). Detta gjordes for att skapa en
forstaelse hos deltagaren for vad informationen skulle anvandas till. Intervjun bestod i
huvudsak av fragor med fasta svarsalternativ och nagra av dessa hade 6ppna foljdfragor.



Fordelen med fasta svarsalternativ ar att de vanligen ar bade lattare att besvara och lattare
att koda och analysera. Svaren pa 6ppna fragor ar svarare att analysera och tar langre tid att
sammanstalla (Dahmstrom, 2005). Vid genomforande av intervjuer finns det alltid en risk att
intervjuaren otillatet paverkar respondenten genom tonfall eller ordval. Denna handling kan
utféras omedvetet av intervjuaren, vilket var nagot som forsdkte undvikas vid
intervjutillfallet. Det kan aven finnas risk att respondenten upplever ett socialt tryck och
svarar enligt sociala normer och foérvantningar (Dahmstréom, 2005). Dessa faktorer kan ha
paverkat resultatet av de genomfdrda intervjuerna. For att fa ett sa bra resultat av intervjun
som mojligt utformades intervjumallen utan negerade fragor. Intervjufragorna var inte heller
ledande och innehdll inga vardeladdade formuleringar (Dahmstréom, 2005). Intervjumallen
aterfinns i bilaga 4.

2.4 Analys avinsamlad data

Med anledning av hur hantering i butik genomférs har den data som framtagits bestatt av
olika antal enheter per mattid. Med andra ord har varje aktivitet utférts olika manga ganger i
rad for varje tid som matts. For att matvardena slutligen ska besta av ett antal snittider
behovde den erhallna tiden divideras med antal méatta enheter. For att undersdka om dessa
snittider var korrekta, det vill sdga att det inte gick snabbare att utfora aktiviteter pa flera
plaggirad an for farre eller vice versa, undersoktes korrelationen mellan antal matta
enheter och snittiden. Detta genomférdes genom att plotta samtliga matvarden mot
varandra i scatterdiagram i Microsoft Excel. Detta genererade en procentsats som illustrerar
hur stor del av tidsvariationen i matningarna som kan forklaras av antalet plagg som matts.

For att sedan studera om snittiden for aktiviteterna paverkas av om aktiviteten utfors i butik
eller i lager behovde ett test genomforas. Darfor undersoktes om data for dessa aktiviteter
kunde antas vara normalférdelad med hjdlp av ett Andersson-Darling test, for att i sin tur
kunna avgéra om test anpassade till normalférdelningar kunde anvandas. For att genomféra
detta anvandes programvarorna Easyfit och Minitab. Med hjalp av Easyfit ritas det upp hur
val datan passar till en normalférdelning och Minitab anvands for att undersdka
sannolikheten att datan kan vara en normalférdelning, dar ett p-varde illustrerar hur val
datan stammer 6verrens med normalférdelningen. Detta test genomférdes pa de aktiviteter
som kan utféras antingen i butik eller i lager. Eftersom datan ej visade sig vara
normalférdelad valdes sedan att genomfora ett icke-parametriskt Mann-Whitney U test i
programvaran SPSS, for att avgora om aktivitetstiderna for motsvarande aktiviteter i butik
och lager kunde slas samman.

2.5 Utformning, verifiering och validering av berdakningsmodell

For att mojliggora analys av hur olika faktorer pdverkar hanteringstid i butik skapades med
hjalp av det insamlade dataunderlaget fran tidsstudien en berakningsmodell i Microsoft
Excel. Berdkningsmodellen behandlar hanteringstider for godsmottagning och varupafylinad
samt berdknar total hanteringstid for en genomsnittlig leverans for de butiker och de veckor
som tidsstudien genomfordes.
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For att verifiera att berdkningsmodellen byggdes upp pa ratt satt skapades dess berdkningar
stegvis for att sedan sattas ihop till en helhet utifran principen divide and conquer. Samtliga
formler utvecklades parallellt av tva personer for att sakerstalla att dessa resulterade i ratt
berakning. For att ytterligare kunna kontrollera formlernas riktighet namngavs samtliga
variabler i dokumentet till beskrivande namn. Nar formlerna sedan utformades anvandes
dessa namn vilket mdjliggjorde att ytterligare en person som ej var insatt i hur modellen var
uppbyggd enkelt kunde studera och ifragasatta formlernas uppbyggnad. De namngivna
variablerna gor det dven enklare fér anvandaren att forsta modellens berdkningar.

Slutligen har dven tester av verktyget genomforts for att validera att berdakningsmodellen
representerar verkligheten. Férandringar av samtliga férandringsbara faktorer har testats for
att studera om hanteringstiden minskar eller 6kar pa forvantat satt. Under dessa test
studerades dven om de berdknade tiderna for hantering av en genomsnittlig leverans ansags
vara rimliga utifran erfarenhet av varuhantering i butik.

2.6 Berakning av butiksledtid och butikens roll i distributionssystemet

For att skapa en uppfattning om hur stor andel butiken utgor av distributionssystemet,
genomférdes en berdkning av butiksledtiden med hjalp av Little’s Law. Little’s Law anvandes
for att i ett komplext flode enkelt kunna berdkna ledtiden. Faktorer som behovdes till denna
berdkning samlades in under tidsstudien. Efter att butiksledtiden berdknats sattes dven
denna i relation till den totala ledtiden for att pa sa satt berdakna butikens roll i det totala
distributionssystemet sett ur ett ledtidsperspektiv. Den totala ledtiden definierades vid
berdkningar som tiden fran det att varor mottages i distributionscentralen till det att de finns
tillgangliga for kund pa butiksyta. Ledtiden fran order till att godset sands samt ledtiden for
transporten fran leverantor till distributionscentralen uteslots darmed. Detta berodde pa att
leveranstiderna fran leverantérerna varierar i mycket stor utstrackning eftersom order laggs
vid olika tidpunkter for olika plagg vilket gor att det blir svart att berdkna en representativ
snittid.
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3 Teoretiskt ramverk

| féljande kapitel presenteras den teori som anvants under arbetet med projektet.
Information i detta kapitel krdvs for att intressenter ska forsta vilka metoder som valts och
varfor. Argumentationen i analysen bygger dven till stor del pa denna teori.

3.1 Processkartlaggning i form av en flodeskarta

En processkartlaggning syftar 6évergripande till att férbattra arbetet i en organisation sa att
det bidrar till varde for slutkonsument. En karta dver processer ger ett sammanhang som
syftar till att mojliggdra kontinuerlig processférbattring. Den ger ocksa en fortydligad
forstaelse for hur en lokal férandring paverkar andra fléden i foretaget. En kartlaggning
visualiserar dven delar och helheten av relationer mellan olika processer. Pa sa séatt blir det
enklare att veta hur processer skulle kunna struktureras om inom ett féretag for att uppna
en mer optimal helhet. Viktigt att komma ihag i sammanhanget ar att en karta inte visar alla
detaljer som existerar i den verklighet som avbildas och inte heller nuvarande tillstand hos
processerna (Damelio, 2011).

En typ av processkartlaggning ar en flodeskarta, vilket ar en grafisk representation av ett
flode av aktiviteter. | en flodeskarta skiljs virdeadderande och icke-vardeadderande
aktiviteter at (Damelio, 2011). En viardeadderande aktivitet dr en sadan som direkt tillfor
produkten varde och kan exempelvis vara sémnad av klader. Icke-vardeadderande
aktiviteter ar de som inte direkt tillfor nagot varde sa som paketering, transport och ké. Det
ar fordelaktigt att kunna skilja pa dessa typer av aktiviteter da det ofta finns
forbattringsmojligheter inom de omraden som inte tillfor varan nagot direkt varde (Jones,
2006).

De grundlaggande symbolerna som anvands vid skapandet av en flédeskarta ar aktivitet,
lager, ko, beslut, transport och inspektion. Av dessa symboler ar det endast aktivitet som kan
vara vardeskapande for produkten i fraga. De symboler som anvants i kartlaggningen i denna
studie illustreras i Figur 1. Efter att ett utkast till en processkarta sammanstallts ar det dven
viktigt att verifiera med de som blivit intervjuade att den slutgiltiga kartan ar korrekt (Jacka,
2002).

l:l Aktivitet

\ /
\ / Lager

= i
’ ) K&/Buffert

Figur 1 — Vid en processkartlaggning anvands olika symboler for att grafiskt illustrera flodet. For att tolka
processkartlaggningen kravs kinnedom om betydelsen av dessa symboler.
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3.2 Statistisk dataanalys

For att studera och analysera data samt undersdka hypoteser och hur val matvarden
korrelerar kan olika statistiska tester anvandas. Andersson-Darling-testet ar ett test som kan
anvandas for att kontrollera hur val matvarden stammer 6verrens med en normalférdelning.
Detta test utfors for att avgdéra om andra test som endast ar anpassade till
normalférdelningar kan anvandas for att analysera data. Nollhypotesen for testet ar att den
data som testas foljer en specificerad fordelning (Montgomery, 2003). Alternativhypotesen
blir darmed att undersokt data ej foljer denna specificerade fordelning. For testet erhalls ett
p-virde, som r ett tal mellan 0 och 1. Ar detta virde ldgre dn en specificerad signifikansniva,
ofta 0.05, betyder det att data ej féljer den specificerade fordelningen och nollhypotesen
forkastas. Ar p-vardet didremot hégre &n signifikansnivan kan inte ndgon av hypoteserna
forkastas. P-vardet ar sannolikheten att felaktigt forkasta nollhypotesen nar den egentligen
ar sann. Med andra ord ar det sannolikheten att endast av en slump erhalla en minst lika
stor skillnad som den mellan de observerade vardena och hypotesvardet.

For att kunna studera jamforelsen mellan tva populationer som inte ar normalférdelade kan
det icke-parametriska Mann-Whitney U testet anvandas. De tva populationer som jamfors
ska bestd av observationer som ar helt oberoende av varandra. | detta test stalls
nollhypotesen att tva populationer ar lika, mot alternativhypotesen att en av populationerna
ar stoérre dn den andra. Aven hir genereras ett p-viarde som i detta fall indikerar om man kan
forkasta att de tva olika populationerna ar lika.

For att avgdra om tva parametrar korrelerar, det vill sdga att ett varde helt eller delvis kan
forklara variationen av det andra, kan en linjar korrelationsanalys genomforas. De tva
parametrarna kan forst illustreras i scatterdiagram for att sedan berdkna en
korrelationskoefficient som beskriver hur val matvardena féljer ett linjart samband.
Korrelationskoefficienten ar ett tal mellan -1 och 1, dar 1 visar en fullstandig positiv
korrelation, O visar pa avsaknad av korrelation och -1 en fullstandigt negativ korrelation
(Chase, 2000).

3.3 Little’s law

Little’s law ar ett matematiskt samband mellan den genomsnittliga tiden som en produkt ar
inom en specifik process, genomsnittligt antal produkter i arbete i processen samt
processens cykeltid, se formel 1. Cykeltid ar den genomsnittliga tiden mellan att tva enheter
[amnar processen. Little’s Law ar ett anvandbart samband som fungerar for en stabil process
(Slack, 2010). Istéllet for att anvdanda cykeltiden kan dven takten anvdndas eftersom takten
ar omvant proportionell mot cykeltiden. Takt definieras som hastigheten en viss vara lamnar
en process med, se formel 2.

Formel 1 - Little’s Law beskriver ett samband for genomloppstid.
Genomloppstid = Produkter i arbete x Cykeltid

Formel 2 — Samband mellan cykeltid och takt.

Takt = & eltid
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3.4 Faktorer med inverkan pa ledtider

Ledtiden for ett distributionssystem paverkas av dess bestandsdelar. Sddana bestandsdelar
som ar relevanta for denna studie ar liggtid i lager, transporter, den tid produkter hanteras
samt buffertar. Alla aktiviteter som inte ar vardeskapande for slutprodukten innebar spill,
och adderar darmed kostnader istallet for varde till produkten. Dessa aktiviteter bor darfor, i
den utstrackning det ar mojligt, reduceras eller elimineras helt.

3.4.1 Liggtidilager

Det finns ndgra huvudsakliga skal till att ha lager. Ett av dem ar att hantera det gap i tid som
uppstar mellan vad som finns i lager och det som efterfragas av kund. Om tillgangligt utbud
alltid skulle exakt matcha efterfragan i varje tidpunkt, skulle lager inte vara nédvandigt.
Ytterligare anledning till lager ar att dessa frikopplar olika processer fran varandra, sa att en
aktivitet inte behover vara beroende av en annan. Genom buffertar eller lager mojliggors
aven en hogre utnyttjandegrad av aktiviteter. Nackdelar med lager ar exempelvis att kapital
binds och att det medfér 6kade kostnader for hantering, administration och férsakringar.
Om ett lager inte halls efter kan dven inkurans uppsta. Ytterligare ett problem med lager ar
att om dessa blir for stora kan produkter eller komponenter bli svara att hitta vilket kan
innebara forlorad forsaljning.

For att optimera ett lagers utformning finns det tre huvudsakliga beslut som behdver
Overvagas. Det forsta ar hur mycket som ska bestallas varje gang en pafylining behéver
goras. Det andra beslutet ar vid vilken tidpunkt eller vid vilken lagerniva en bestallning bor
goras. Det sista innefattar hur bestallningar skall styras, det vill sdga vilka procedurer och
rutiner som bor finnas for att fatta sadana beslut. Nedan beskrivs dessa tre beslut mer
detaljerat.

For att veta hur mycket som skall bestallas vid varje tillfalle ar det viktigt att beakta hur
kostnaden varierar med olika inképskvantiteter. Vissa kostnader 6kar med en 6kad
inkdpskvantitet, medan andra minskar. Exempel pa en kostnad som minskar med en 6kad
inkopskvantitet ar ordersarkostnaden, den kostnad som uppkommer vid varje order. Nar
stora kvantiteter képs in minskar risken for att inte ha ett utbud som motsvarar kundens
efterfraga. En kostnad som a andra sidan 6kar med 6kad inkdpskvantitet ar
kapitalkostnaden. Da varor har mottagits fran leverantoren betalas orderkostnaden, dock
realiseras intdkterna forst nar varorna har salts. Detta gor att det ofta uppstar ett gap, och
kostnaden daremellan blir en kapitalkostnad. Ytterligare ett exempel pa en sadan kostnad ar
inkuranskostnader. Inkurans innebér att produkter blir féraldrade, och darmed inte langre
kan saljas. Bestalls stora kvantiteter leder det ofta till att varor lagerfors lange, vilket 6kar
risken for inkurans.

For att veta nar produkter ska bestdllas kan olika berdakningar anvandas. Ett satt ar att
berdkna en bestallningspunkt. Foretag har ofta sdkerhetslager som lagernivan inte ska
understiga. Genom att ta reda pa hur stor efterfragan ar per tidsenhet, hur stort
sakerhetslagret ar och hur lang ledtiden for leveransen ar kan en bestallningspunkt
berdknas. Bestallningspunkten blir da forbrukningen under ledtiden plus sdkerhetslagret, se
formel 3. Genom att anvdanda denna metod for att bestamma bestallningspunkt kommer
lagernivan inte bli hogre an nddvandigt och aldrig lagre an nivan for sakerhetslagret.
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Formel 3 - Bestédllningspunkten bestams av forbrukningen under ledtiden och sidkerhetslagret.

Bestallningspunkt = Ledtid * Efterfraga + Sakerhetslager

Tidpunkten for nar bestallningar ska goras ar direkt kopplad till leveransfrekvensen. Om
uppackningshastigheten ar konstant samtidigt som leveransfrekvensen férandras paverkas
lagernivan. En forenklad modell for att analysera hur leveransfrekvensen paverkar
lagernivan illustreras i Figur 2. Medellager uppskattas da till halva kvantiteten per leverans. |
denna forenkling ar takten for efterfragan, det vill saga den hastighet varor plockas ut ur
lager, konstant. Genom att 0ka leveransfrekvensen sa att kvantiteten per leverans minskar
kan lagernivan reduceras. Detta eftersom medellagret ar direkt proportionellt mot levererad
kvantitet. Resonemanget utgar fran att den totala levererade kvantiteten per tidsenhet ar
densamma.

Antal plagg
A

100

75

50

25

N

>

Antal dagar
1,75 3,5 5,25 7

Figur 2 — lllustration av hur medellager varierar da efterfragan ar konstant samtidigt som leveransfrekvensen varierar
mellan en leverans alternativt fyra leveranser per vecka. Den grona streckade linjen visar medellagret for en leverans per
vecka. P3 samma satt visar de réda streckade linjerna medellagret for fyra leveranser per vecka.

Den sista faktorn som ar viktig att beakta for att optimera ett lagers utformning ar hur
bestallningar ska styras. De flesta lagersystem ar idag datorstyrda, dels pa grund av
systemens komplexitet och dels for att arbete med lagerstyrningen ska bli sa effektivt som
mojligt. Med hjalp av datorstyrda lagersystem kan lagernivan standigt uppdateras och
bestallningspunkt berdknas. Trots att det ar effektiva system kan problem uppsta, som att fel
kvantitet registreras och att lagernivan inte uppdateras (Slack, 2010).

3.4.2 Transport, hanteringstid och buffertar

Transporter, delar av hantering och buffertar i form av ko ar tre aktiviteter som ofta
innehaller icke-viardeskapande moment. For att reducera det spill som uppstar nar gods
forflyttas kan processer placeras i narmare anslutning till varandra. Dessutom kan ofta stérre
fokus laggas pa planering av transporter for att reducera spill. Att standardisera arbetssatt
foresprakas ocksa som metod for att eliminera spill och goéra processer forutsdgbara och
tydliga (Slack, 2010).
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3.5 Strategier och arbetssatt for en effektiv logistik

For att kunna anpassa sig till en snabbt fluktuerande efterfraga kravs en distributionskedja
som ar flexibel. En strategi som anvands for att hantera variationer ar senarelaggning av
vardeadderande aktiviteter for att pa sa satt 6ka anpassningsformagan hos systemet
(Harrison, 2005).

Genom tidsbaserade initiativ i ett distributionsflode, kan tva alternativa nyttor uppnas;
antingen addering av varde eller reducering av kostnader. Genom reducering av tid i
produktions- och distributionsprocesser erhalls en kortare time to market. En fordel med
detta ar att forsaljningstiden for varan forlangs vilket innebar att férsaljningsintakter for
varan kan 6ka. En konsekvens av kortare ledtider ar ocksa att risker med prognostisering
minskas da det blir enklare att ta val underbyggda beslut ju ndrmare i tiden de galler. En f6ljd
ar ocksa att risk for feldimensionerad lagerstorlek minskas, detta galler bade ett for litet
respektive ett for stort lager av en vara. Fordelen med en minskad ledtid ar ocksa att
lagerstorleken som krdvs ar mindre och att kapitalbindning i lager darmed minskar (Harrison,
2005). For en modeprodukt ar en av logistikavdelningens utmaning att, trots en valdigt
osaker efterfragan for produkten, kunna leverera ratt mangd plagg till butik. Samtidigt som
det ar viktigt att kunna hantera osakerhet i efterfragan maste det dven sakerstallas att
logistikkedjans fokus ar att skapa varde for slutkonsument (Harrison, 2005).

Nagot som ger en direkt paverkan pa varuhantering i butik ar hur plaggen som levereras ar
forpackade. Lamplig design av férpackningar ar viktig av tre anledningar. Med en lamplig
design minskar risken for att varor skadas under transport. Den kan dven forenkla hantering
sa att tidsatgangen minimeras samt minska behov av lagringsutrymme for varorna (Agrawal,
2009).

3.6 Hallbarhet

For att som foretag arbeta mot en hallbar utveckling krdvs att de tre perspektiven social,
ekologisk och ekonomisk hallbarhet balanseras inom organisationen (Larsson, 2011), se figur
3. Pa senare tid har det inom konfektionsindustrin riktats ett stort intresse for den sociala
hallbarheten. Kunderna har blivit mer medvetna, och staller krav pa foretagen att arbeta
med fragor inom det sociala perspektivet. Vid logistikrelaterade beslut ar det vanligt att det
ekologiska perspektivet diskuteras till f6ljd av dagliga och langa transporter och darmed
stora utsldpp. Aven det ekonomiska perspektivet dr och har alltid varit av stor betydelse fér
organisationer. Ett ekonomiskt hallbart system resulterar i bade tillvaxt och valfard.

En socialt hallbar miljo innebar att alla individer far sina sociala férvantningar och rattigheter
respekterade. De ska dven ges mojlighet att utvecklas som personer genom sina manskliga
ambitioner samt finna en meningsfull tillvaro (Gréndahl, 2010). For att manniskor ska trivas
pa sin arbetsplats kravs en tillfredsstallande autonomi, det vill saga mdjligheten att sjalv
paverka uppldgget pa det egna arbetet. Dessutom ar det viktigt med varierande
arbetsuppgifter for att undvika ett monotont arbete. Kommunikation och tillit till
arbetskamrater ar ocksa av stor vikt for bade trivsel och arbetsprestation

(Rubenowitz, 2004).

16



En viktig faktor i samband med logistikarbete som paverkar miljon ar transporter. Detta
eftersom de slapper ut avgaser vilket bade bidrar till vaxthuseffekten och férsurning av
miljon. FOr att minska transporters miljopaverkan bor transporterna fyllas maximalt vilket
kan forverkligas genom exempelvis samkorning och battre anpassade forpackningar som
mojliggdr mer last. Optimalt hade varit om en transport kors fullastad bade till destination
och tillbaka, vilket kan férverkligas genom exempelvis att samlasta och utnyttja returfléden.
Vidare paverkar valet av transport, forarens korsatt samt val av bransle mangden utslapp
(Blinge, 2012). En annan viktig faktor som kan ha stor inverkan pa miljon ar hur gods
forpackas under leverans. Plaster ar ett material som, pa grund av sina mangsidiga och
kostnadseffektiva egenskaper, utnyttjas i stor utstrackning inom transportindustrin och i
forpackningar av olika slag. Dock tillverkas plast av en andlig resurs, olja. Detta har gjort att
polymera material blivit en symbol fér resurssloseri. For att reducera plastavfallet ar det av
vikt att, i den utstrackning det ar majligt, eliminera onddigt forpackningsmaterial och 6ka
atervinningen (Inledande polymervetenskap, 2011).

For ett foretag ar det ekonomiska perspektivet av stor vikt for dess dverlevnad. Ett mer
kostnadseffektivt distributionsfldde innebar reducerade kostnader for foretaget vilket i sig
ocksa leder till en storre valfard for samhallet som helhet. Vid beslut om
distributionssystemets utformning ar det dock centralt att inte enbart se till det ekonomiska
perspektivet vilket ofta varit fallet forr. Istdllet maste effekten av ett beslut analyseras
utifran alla de tre beskrivna perspektiven av hallbarhet da dessa beror av varandra.

Social

Ekonomisk Ekologisk

Figur 3 — De tre perspektiven av hallbarhet; social, ekologisk och ekonomisk. Balans mellan dessa tre krdvs for att uppna
en hallbar verksamhet.
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4 Analys av nulage

En illustration av det aktuella flodet i distributionssystemet har upprattats i form av en
kartlaggning. Kartlaggningen har upprattats pa en évergripande niva for
distributionssystemet fran leverantor till butik, och for varje enskild aktivitet i butik enligt
metoden for processkartlaggning. | detta kapitel presenteras daven de faktorer som
identifierats driva tidsatgang for varuhantering, analys av insamlad data fran tidsstudien
samt resultat av de intervjuer som genomférts under besok i butik.

4.1 Illlustration av distributionssystemet fran leverantor till butik

Foretagets huvudkontor och distributionscentral ar, som tidigare namnts, lokaliserade i en
av Sveriges storsta stader. Foretaget bedriver i huvudsak verksamhet pa den skandinaviska
och nordeuropeiska marknaden och har totalt cirka 400 butiker. Gods kops in fran omkring
200 olika leverantorer i Europa och Asien, dar majoriteten av plaggen kops in fran Kina,
Bangladesh och Indien. Huvudkontoret, distributionscentralen, butikerna och leverantérerna
utgor, tillsammans med transporter mellan dessa, foretagets distributionssystem. Tre typer
av floden har identifierats i distributionscentralen; varu-, informations- och returfloéde, vilka
finns illustrerade i figur 4. Informationsflédet behandlas kontinuerligt i beskrivningen av de
ovriga tva flodena da det ar en forutsattning for att de ska kunna fungera.

Varuflodet initieras med att en bestédllning laggs fran foretagets huvudkontor till
leverantoren. Bestallningarna gors kontinuerligt och varierar i omfattning beroende pa
varutyp, sasong och efterfragan. Tva olika orderlaggningsprocesser har identifierats utifran
de tva typer floden som identifierats i distributionscentralen, vilka bendmns cross-dock och
replenishment. Cross-dock ar framst modevaror som saljs under en kortare tidsperiod och
darmed passerar distributionscentralen utan att lagerhallas, medan replenishment i
huvudsak ar basplagg som saljs under langre perioder och darfér mellanlagras pa
distributionscentralen. Order for varor inom cross-dock laggs normalt en gang innan
forsaljningen paborjas utifran efterfrageprognoser och fylls normalt inte pa igen. Inkop av
replenishment-varor gors utifran arliga forsaljningsprognoser vilka foretagets

inkdpsavdelning gar igenom manadsvis.
r“ﬂ ===
| 2\ LA
|

|

K
®) |
6-49 dagar * 1-3 dagar
Dc* (_ ___________________ -

. - - .
Leverantor » 767 dagar > Butik

— — —

——————————— Huvudkontor ¢ — — — — — — — — — —

* Distributionscentralen

——— > Fysiskt flode
— — — —» Informationsflode
s » Returfléde

Figur 4 — lllustration dver foretagets distributionssystem fran leverantor till butik. Tre typer av floden finns
representerade; fysiskt flode, informationsflode samt returflode. Ledtider for transport mellan enheterna samt inom
distributionscentralen aterfinns under respektive symbol.
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Nar leverantoren tar emot ordern bokar de i samrad med speditéren en transport till
slutdestinationen. Fran leverantoren fraktas varorna bade férpackade i backar och hiangande
pa galge med fordelningen 99,5 % respektive 0,5 %. Varorna skickas inplastade for att
skyddas mot smuts vid hantering och transport. Tiden det tar for leveransen att na féretaget
beror pa avstand och transportsatt, se tabell 2. Normalt anvands sjofrakt vid transport fran
Asien och lastbil vid transport fran Europa. Vid mycket bradskande leveranser fran Asien
anvands dock flyg alternativt kombinerad transport med sjofart och flyg. Speditéren
meddelar sedan distributionscentralens speditionsavdelning bade om nar leveranserna
forvantas anlanda till distributionscentralen samt dess innehall.

Tabell 2 — Tid som kravs for att frakta gods fran leverantorer i Asien respektive Europa. Tider varierar beroende pa vilket
transportsdtt som anvdnds. Da transporttider varierar, har dessa angivits i intervall.

Leverantorens verksamhetsomrade Transportsatt Transporttid (dagar)
Asien Sjofrakt 30-49

Sjofrakt/flyg* 20-30

Flyg 6-9
Europa Lastbil 6-9

*Kombinerad sj6- och flygtransport.

| distributionscentralen utfors aktiviteter som sortering, galgning och packning. Ledtiden
inom distributionscentralen varierar mellan 7-67 dagar vilket illustreras i figur 4. Vidare
aterfinns en komplett illustration av aktiviteterna i distributionscentralen i bilaga 1. Fran
distributionscentralen bokas kontinuerligt frakt till butikerna hos foretagets tva utvalda
speditorer for de leveranser som ska transporteras under dagen darpa. Transporten till butik
tar normalt mellan 1-3 dagar och levereras specifika dagar till varje butik utifran ett schema
for leverans. Schemat planeras periodvis av anstéllda pa distributionscentralen. For att
avgora vilka varor som ska distribueras till respektive butik har féretaget graderat butikerna
utifran olika graderingssystem. Utifran den aktuella kollektionen och butikens gradering
beddms vilka varor samt antal av varje vara som ska levereras till varje butik. Transporter till
butik sker i snitt 2-3 ganger i veckan. Fordelningen av liggande och hiangande plagg som
inkommer till butik uppgar till 93 % respektive 7 %. Efter godkdnnande av inleverans i butik
genomfors olika aktiviteter sdsom uppackning, avplastning, upphangning pa galge och
larmning. Dessa aktiviteter beskrivs vidare under kapitel 4.2, Processkartldggning av
hantering och aktiviteter i butik. Efter hantering gors plaggen tillgangliga for kund i samband
med att de placeras i butik.

Pafylinad av replenishment-varor i butik styrs centralt och baseras pa butikens foérsaljning
och den gradering som tidigare beskrivits. Graderingen genererar ett lagsta och hogsta antal
av varje plaggtyp som ska finnas i butik. Nar en vara har salts jamfors den aktuella varans
saldo i butik automatiskt mot det lagsta vardet. | de fall da saldot understiger det lagsta
vardet skickas information om detta till distributionscentralen. Distributionscentralen kan da
skicka varorna ut till butik.
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Distributionsystemet innefattar dven ett returfldde i form av returbackar och
plastatervinning. D3 butikerna tar emot gods skickas tomma backar och plast fran
foregaende leverans tillbaka med lastbilen. Backarna transporteras till distributionscentralen
dar de ateranvands, medan plasten fors till en atervinningsstation.

Genom det ovan beskrivna distributionssystemet har fyra olika flodesvagar identifierats
enligt figur 5. | figuren aterfinns ledtider for bade cross-dock och replenishment, fran att
godset levererats till distributionscentralen tills att det mottagits i butik. Ledtiden i
distributionscentralen varierar beroende pa om varan placeras i lager eller hanteras direkt.
Om varorna inte passerar lagret ar ledtiden 7 dagar medan ledtiden da varorna bade
passerar lager och hanteras i distributionscentralen, uppgar till 67. Ovanstaende ledtider ar
baserade pa foretagets data for antal plagg i lager och antal sorterade plagg per ar.
Resterande data i figuren, gdllande ledtider i butik, fanns vid utformningen av kartlaggningen
inte tillganglig vilket darfor har berdknats och presenteras i kapitel 5.1, Ledtid i butik.

Butikslager

A 4 A 4

Hantering
Distributionscentral
7 dagar

\ 4

Lager DC? Hantering butik Lager butik? Butiksyta

* Distributionscentral

Figur 5 — Fyra mojliga floden mellan distributionscentral och butiksyta. Fl6det avgors beroende pa om godset lagras inom
distributionscentralen och/eller i butik. Beroende pa flodesvig varierar ledtiderna. I figuren aterfinns de ledtider som
redan identifierats pa foretaget fore studien pabérjats.
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4.2 Processkartlaggning av hantering och aktiviteter i butik

Processen for hantering och aktiviteter i butik ser olika ut beroende pa butikens rutiner och
individen som utfor arbetet. Den vanligast férekommande processen illustreras i figur 6 och
presenteras nedan utifran de tva olika hanteringstyperna; liggande och hangande hantering.

Liggande hantering

Butiks- -
\ lager Scanning Galgning ——»| Ko

Uppackning och -
placering i —>Ei)—> Avplastning

sorteringsverk

j . -\ Transport till O\ Placering
tarmning —bE)—» K butiksplats

Godsmottagning

Hangande hantering

_Stycke Nej

. Transport til Placering
Ko J——> Larmning _’E> butik K°)_’ butiksplats

\é

Ja

- | Butiks-
Styckavplastning K6 ) \ lager Scanning

Figur 6 - Processkartlaggning som illustrerar hantering av liggande respektive hangande klader i butik. Hanteringen
startar med aktiviteten godsmottagning och avslutas med aktiviteten placering butiksplats. Figuren aterfinns i storre
format i bilaga 5.

Hanteringen i butik pabdrjas med mottagning av godset i samband med att varorna
levereras till butikens lastkaj. Enligt observationer fran fallstudien sker godsmottagningen
oftast pa morgonen innan butiken dppnat och initieras av att lastbilschaufféren meddelar
butiken att godset har anlant. Beroende pa butikens lagerstorlek och antalet plagg i lagret
kravs ibland vissa forberedelser infor godsmottagningen, som exempelvis att frigéra
lageryta.

For att kontrollera att ratt antal backar och containers har levererats anvander butikerna
scanners. Innan leveransen anlander synkas dessa mot ett informationssystem for att erhalla
information om den aktuella leveransen. | samband med mottagning av leveransen tas
hastar, tombackar och returplast ut till lastkajen. Da lastbilen anlander lastar chaufféren ut
godset parallellt med att butikspersonalen transporterar godset till lagret. Beroende pa
leveransens storlek, butikens resurstillganglighet samt andra begransande faktorer, som
exempelvis férekomst av hiss, kravs olika antal transportvandor mellan butikens lager och
lastkaj. Nar hela leveransen ar avlastad fran lastbilen signeras foljesedeln. Backar och
hangande plagg scannas sedan for att leveransen ska kunna godkdnnas och for att
rapportering av avvikelser ska kunna goéras nar scannern sedan synkas med foretagets
informationssystem. Nar godset mottagits och forts till lagret pabérjas uppackning av backar
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och hantering av hangande plagg. Uppackningen av bade liggande och hangande plagg sker
normalt innan butiksdppning och ordningen av huruvida liggande eller hangande behandlas
forst varierar mellan butikerna.

Vid uppackning av liggande plagg placeras en del av dessa i ett sorteringsverk.
Sorteringsverket bestar av korgar upphangda pa en vagg och dessa anvands for att
underlatta sortering av godset. Observationer har visat att olika butiker utnyttjar
sorteringsverken i olika stor utstrackning. Vissa butiker placerar alla liggande plagg direkt i
verket. Andra butiker placerar enbart de plagg som ska direkt ut pa butiksytan i verket och
ovriga plagg placeras direkt i lagret. Varorna som ligger i backar ar inplastade i plastpasar,
med varierande antal plagg i varje plastpase, for att skydda plaggen under transport. Efter
att plaggen placerats i sorteringsverket plockas de som ska ut till butik upp darifran for
vidare hantering genom galgning och larmning. Galgning sker med olika typ av galge
beroende pa plaggtyp. Larmning sker normalt med nallarm men avvikelser férekommer for
accessoarer och dyrare plagg. Bade galgning och larmning kan ske antingen i lager eller i
butik.

De plagg som mottas hdangande ar inplastade for att, liksom liggande plagg, skyddas under
transport. Alla plagg ar inplastade i buntar men extra 6mtaliga plagg ar dven inplastade
styckvis. Vid hantering av hangande avplastas forst buntarna och darefter de som ar
styckinplastade. Efter detta sorteras plaggen utifran om de ska in i lager eller direkt ut till
butik. Plaggen som ska ut till butik larmas direkt. Denna larmning skiljer sig ndgot fran
larmning av liggande plagg da plaggen kan behallas hdngande pa hasten alternativt laggas
ned pa ett bord nar de larmas. Beroende pa hur stor fyllnadsgraden ar pa hasten och vilken
plaggtyp som ska larmas sa varierar dessa hanteringssatt.

Om eventuell galgning och larmning sker i lagret transporteras darefter plagg ut till butik for
att placeras pa butiksplats. Utplaceringen i butik ar olika beroende pa om plaggen ar nya
eller om de tidigare funnits i sortimentet. Da varornas utplacering i stor utstrackning styrs
centralt kontrolleras nya plaggtypers placering via internsystemet. Dar finns angivet vilken
kollektion och eller butiksomrade som plagget tillhor. Utifran detta maste sedan plats
frigdras och omstruktureras for att de nya plaggen ska fa plats. Plaggtyperna som sedan
tidigare ingar i sortimentet och redan finns utplacerade i butiken kan oftast hangas ut direkt
pa befintlig plats.

For de varor som placerats i lagret sker kontinuerligt varupafylinad vilket innebar att man
kontrollerar vilka varor i lagret som ska fyllas pa i butik. Beroende pa butikens omsattning
och dess rutiner sker varupafyllnad med olika intervall vilka kan variera fran nagra dagar i
veckan till varje dag. Normalt sker pafyllnaden utifran en centralt uppsatt process,
alternativt sker det kontinuerligt nar personalen upptacker att varor behovs fyllas pa. Den
centralt styrda processen for varupafylinad innebdar att varorna scannas med hjdlp av en
scanner for att identifiera vilka varor som salts sedan férra pafylinaden. Detta moment
inleds med forberedelser som att ta fram hjalpmedel som stege och scanner. Darefter
pabdrjas scanning av varorna vilket innebar att ett plagg av varje artikelnummer i
butikslagret scannas en gang. Om butiken salt ett plagg av det scannade artikelnumret avger
scannern ett ljud som indikerar att varan ska fyllas pa. Pa scannerns skdarm visas sedan vilken
storlek och vilket antal som ska plockas. Om den efterfragade storleken inte finns i lager tas
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inget plagg av den sorten alternativt tas en annan storlek av samma sort. | de fall da det
endast finns ett fatal plagg av det aktuella artikelnumret tas samtliga ut i butik for att
undvika att enstaka storlekar av en plaggtyp tar upp plats i lagret. Nar samtliga varor har
tagits fram sa hanteras de, liksom de varor som ej placerats i lager, genom att galgas
och/eller larmas.
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4.2.1 Identifikation och kategorisering av tidsdrivare vid hantering

Tidsatgangen for hantering i butik drivs av ett antal olika faktorer, har kallade tidsdrivare.
Varje aktivitet kan ha flera tidsdrivare vilka paverkar tidsatgangen i olika stor utstrackning.
De tidsdrivare som identifierats ha storst inverkan pa hanteringstiden och som aven varit
matbara inom ramen for studien ar de faktorer som har legat till grund fér insamlingen av
kvantitativ data i fallstudien. Andra tidsdrivares storlek och inverkan pa hanteringstiden har
uppskattats da de antingen varit for omfattande att mata alternativt ej mojliga att mata i
denna studie. Det finns dven de tidsdrivare som ej varit maojliga att varken mata eller
uppskatta, och darmed endast behandlas i analysen av denna studie. De identifierade
tidsdrivarna illustreras i tabell 3.

Tabell 3 - Tidsatgangen fér hantering i butik drivs av ett antal faktorer, i studien kallad tidsdrivare. Tidsdrivarna som har
identifierats for respektive aktivitet som undersoktes i fallstudien presenteras nedan.

Aktivitet Tidsdrivare
Godsmottagning
Transport lager till lastkaj Antal foremal for transport

Antal vandor

Avstand mellan lager och lastkaj

Forekomst av egen eller delad hiss
Scanning av mottaget gods Antal backar och containers
Uppackning och sortering Antal backar och containers

Fyllnadsgrad i backar

Fyllnadsgrad i lager och sorteringsverk

Variation av backarnas innehall

Hantering
Galgning/Larmning/Avplastning Antal plagg

Typ av plagg

Plaggets material
Buntavplastning Antal plastpasar
Utplacering i butik
Transport lager till butik Avstand mellan lager och butik
Placering i butik Antal artikelnummer

Antal plagg

Transportstracka

Varupafylinad
Scanna och plocka ut plagg Antal artikelnummer
Antal plagg som ska plockas fram
Lagrets hojd
Overgripande tidsdrivare
Fyllnadsgrad i lager
Lagrets struktur
Tillgang till hjalpmedel och verktyg
Personalstyrka
Kunder
Vaningsplan
Lagrets hyllsystem
Kommunikation
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Vid godsmottagning och uppackning av leverans ar en av tidsdrivarna det antal féremal i
form av backar, tombackar, hastar, pallar och plastsackar som hanteras. De anstalldas och
hjalpmedlens begransade kapacitet i kombination med de antal féremal som maste hanteras
resulterar i olika antal transportvdandor. Darmed &r antalet vandor en faktor som paverkar
tidsatgangen. Avstandet mellan lastkaj och lager paverkar sedan hur lang tid en sadan vanda
tar. Detta avstand varierar mycket mellan de olika butikerna. Férekomsten av egen eller
delad hiss har ocksa identifierats som en faktor som driver tiden. | studien mattes antal
vandor, mangden plagg en anstalld i genomsnitt far med sig samt forekomst av hiss
noterades. Daremot mattes ej avstandet mellan lastkaj och lager da tiden for en vanda
speglar det avstand som finns.

Vid uppackning av varor drivs tidsatgangen av antalet backar som packas upp. Denna drivs i
sin tur av antalet plastpasar i varje back da det tar langre tid att sortera fler pasar. Backens
fylinadsgrad och variation paverkar dven tidsatgangen eftersom det i regel tar langre tid att
sortera en back som ar valfylld eller innehaller manga olika sorters plagg i form av en
blandning av damartiklar, barnartiklar och herrartiklar. Fylinadsgraden i sorteringsverket
anses ocksa paverka tiden for uppackning da sortering férsvaras av ett fullt sorteringsverk. |
studien mattes antal backar som sorterades, medan fyllnadgraden i sorteringsverket
uppskattades. Hur variationen i backarnas innehall paverkar tiden behandlas vidare
analytiskt.

Varuhantering i form av exempelvis galgning och larmning beror till storsta del av det antal
enheter som ska hanteras. | de flesta fall ar dessa enheter plagg, men hanteras flera plagg
samtidigt som vid buntavplastning, ar tidsdrivaren antalet buntar. Tiden vid varuhantering
drivs dven av plaggtyp och plaggets material da olika plagg kan vara olika svara att hantera.
Tillgangen till hjalpmedel och verktyg ar ocksa en faktor som paverkar butikshanteringen
overlag. Exempelvis kan fyllda hastar och vagnar forsvara uppackningen av varor och
framtagning av larm och galgar paverkar hanteringsaktiviteterna larmning och galgning.
Bade antalet plagg och antalet buntar har varit mojliga att mata i studien, men Ovriga
namnda faktorer varierar mycket och behandlas darfor endast analytiskt.

Tiden som atgar for utplacering av plagg i butik drivs av det antal artikelnummer som
placeras ut samt antalet plagg. Antalet artikelnummer ar dock den framsta tidsdrivaren da
plagg med samma artikelnummer oftast placeras pa samma stélle i butik. Tiden for
utplacering paverkas dven av avstandet mellan lager och butiksplats. | studien har
utplaceringstiden for varje artikelnummer matts da denna plats som anvdands som
utgangspunkt indirekt inkluderar avstandet mellan butik och lager.

Tiden for varupafyllnad drivs framst av antalet artikelnummer som scannas men dven av
antalet plagg som ska plockas. Indirekt paverkas tiden dven av hur manga plagg av varje
artikelnummer som finns lagerférda, da det blir svarare att hitta ratt storlek bland fler plagg.
Tidsatgangen paverkas dven av lagrets hojd da detta kan gora att vissa hjalpmedel kravs for
att kunna hantera varorna i lagret. | studien mattes bade antal scannade plagg och antalet
plagg som plockades ut vid varje tillfalle. Hojden i lagret valdes att behandlas analytiskt.
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Faktorer som overgripande paverkar all varuhantering ar lagrets storlek, struktur och
fyllnadsgrad. Ar det rérigt och svart att ta sig fram paverkas samtliga aktiviteter negativt och
gor att aktiviteter kraver omorganisering och rensning innan och/eller under aktiviteter kan
genomfdras. Samtlig hantering kan dven paverkas av personalstyrka, antal kunder i butiken,
antal vaningar i butiken och kommunikation mellan butikspersonal. Bristfallig
kommunikation kan leda till att varor som inte ar prioriterade hanteras fore de som ar
prioriterade. Personalstyrka och antal vaningsplan noterades i studien, antal kunder
uppskattades och kommunikation behandlas vidare endast analytiskt.

4.3 Kvantitativ data fran tidsstudie

Den kvantitativa data som samlats in under tidsstudien har analyserats for varje enskild
aktivitet for att berdkna snittider och standardavvikelser. For de aktiviteter i studien som kan
utféras pa bade butiksyta och butikslager har dven en analys gjorts for att undersoka om
aktiviteten paverkas av var den utfors.

4.3.1 Analys avinsamlad data

For att kunna tolka och presentera insamlad data fran tidsstudien undersdktes om de olika
aktivitetstiderna ar beroende av hur manga ganger i rad aktiviteten utforts. Detta
genomférdes genom att berdkna korrelationen mellan varje aktivitets snittid och
motsvarande antal enheter per matning, se bilaga 6. Korrelationen for vardena ar
genomgadende |ag och dverstiger aldrig 0,25. Med detta som bakgrund ar snittiden for
aktiviteterna oberoende av det antal ganger i foljd som en aktivitet genomforts under
matningarna vilket gor att snittiderna som tagits fram kan anvandas som linjara samband. |
tabell 4 nedan framgar respektive aktivitets genomsnittliga tid, matvardenas
standardavvikelse samt antal matvarden. En del aktiviteter presenteras upprepade ganger,
da de utforts bade i lager och i butik. Datan presenteras och analyseras vidare nedanfor
tabellen.
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Tabell 4 - Aktiviteter som studerats under fallstudien, med tillh6rande genomsnittliga tider och totalt antal insamlade
maétvarden. Standardavvikelse for respektive snittid har berdknats och aterfinns ocksa i tabellen. Enheter fér den
genomsnittliga tiden och standardavvikelsen ar sekunder.

Datasammanstallning Snittid (s) Standard- Antal matvarden
avvikelse (s)

Godsmottagning

Synka scanner —innan leverans 26 4 10
Ta ut returplast/hastar/tombackar 113 107 21
per vanda

Ta emot chauffor 202 137 10
Ta in varor fran lastkaj 111 71 21
Scanna varor och foljesedel 5 6 25
Synka scanner — efter leverans 57 46 15

Hantering liggande

Uppackning backar 104 60 31
Styckavplastning lager 9 4 32
Styckavplastning butik 9 6 40
Larmning lager 11 5 47
Larmning butik 14 10 45
Galgning lager 12 7 24
Galgning butik 13 4 38
Placering butiksplats 38 32 15

Hantering hidngande

Buntavplastning lager 21 21 29
Buntavplastning butik 19 11 7

Styckavplastning lager 7 4 26
Styckavplastning butik 6 4 6

Larmning lager 13 5 51
Larmning butik 13 6 70
Placering butiksplats 58 80 32

Varupafylinad
Synka scanner 36 20 6

Varupafyllnad hdngande 6 3 13
Varupafyllnad liggande 6 3 17
Varupafyllnad liggande och 8 6 11

hdangande

De erhallna snittiderna och standardavvikelserna analyseras for respektive aktivitet utifran
liggande och hdangande varuhantering. Godsmottagning sker pa samma satt for respektive
hanteringstyp vilket illusteras i figur 7 och figur 8. Eftersom synkning av scannern i samband
med godsmottagning enbart sker en gang, samt i manga fall redan innan besoket, har endast
ett fatal matvarden erhallits for denna aktivitet. Den begransade mangden data kan ha
inverkan pa resultatet. Tiderna som samlades in var dock likartade vilket gav en lag
standardavvikelse och tyder pa att aktiviteten ar relativt standardiserad varfor resultatet
anses reliabelt. Standardavvikelsen var daremot hog vid de mattider som erhallits da tiden
for att ta ut returplast, hastar och tombackar till lastkaj studerats. Detta kan harledas till
variationer i avstand mellan butikslager och lastkaj samt variationer betraffande
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framkomlighet. Dessa variationer orsakar dven en hog standardavvikelse nar varor
transporteras fran lastkaj till lager. Snittiderna for bada dessa aktiviteter anses dock
representera ett rimligt medelvarde trots en hog standardavvikelse eftersom denna beror pa
en naturlig skillnad mellan olika butiker. Detsamma galler vid mottagning av chauffor vilket
skedde pa olika satt i de undersokta butikerna varfor aktiviteten var svardefinierad och
standardavvikelsen hog.

Den tidsmassiga variation som uppstatt da varor scannas och foljesedeln signeras beror
framst pa variationer betraffande tillganglighet och utrymme pa den plats dar scanningen
genomforts. Dessutom kan tillfalliga handelser, som att scannern vid nagot tillfalle inte
registrerade godset vid forsta forsoket, paverka resultatet. Det har erhallits fa varden for
tiden det tar att synka scannern efter en leverans vilket, liksom fér synkning av scannern
innan leverans, kan harledas till att det enbart sker en gang per godsmottagning och i vissa
fall inte alls i samband med denna. Den hdga standardavvikelsen antas vid denna scanning
bero pa de tillfdllen da personalen missat att scanna nagon av backarna och sedan varit
tvungna att uppdatera det manuellt i efterhand.

Liggande hantering

Butiks-
lager ~———3  Scanning Galgning —» Ko

Uppackning och

Nej Nej
placeringi —» K& ~—» Avplastning —»<_Butikslager? »—— K6 ——< Galgning? »>—» Larmning —» K6 —»
sorteringsverk

|

K6

Godsmottagning J

Figur 7 - Processkartlaggning som illustrerar hantering av varor som fraktats till butik liggande i backar.

Transport till . Placering
Ké —» q
butik P butiksplats

Efterfoljande aktiviteter for hantering av liggande plagg illustreras i figur 7 och pabdérjas med
aktiviteten uppackning av backar. Uppackningen ger relativt hoga variationer av tidsatgang
och antas bero pa att noggrannheten vid uppackningen varierade samt att fyllnadsgraden i
lager var olika i olika butiker, vilket vidare analyseras i kapitel 6.2.1, Faktorer som pdverkar
hanteringstiden vid godsmottagning. Standardavvikelsen var relativt I3g for avplastning av
liggande plagg. Den mindre variationen som dock har uppstatt antas bero pa skilda rutiner
och vanor hos de anstallda samt olika forutsattningarna i olika butiker, sasom arbetsyta. En
stor mangd data har dven erhallits for larmning av liggande plagg. Standardavvikelsens
storlek for aktiviteten beror pa var larmningen utfors, i lager eller i butik. Den hoga
standardavvikelsen som férknippas med larmning i butik antas bero pa att
arbetsférutsattningarna i butik varierar mycket. Vissa butiker har speciella arbetsbankar dar
larm finns tillgangligt vilket underlattar hanteringen da personalen inte behover ga till lagret
for att hamta larm. Eftersom aktivitetstiden bade inkluderar tiden att hamta larmen och
sjdlva larmningen paverkar detta i stor grad tidsatgangen.
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Variationen i tidsatgangen vid galgning av plagg skiljer sig daven den at beroende pa var
aktiviteten utfors. Variationen i lager ar hog medan variationen i butik ar relativt I3g. Den
stOrre variationen som uppstatt i lagret antas bero pa att forberedelser infor aktiviteten har
skett i olika stor utstrackning. Variationen for galgning i saval lager som butik antas bero pa
att olika plaggtyper ar olika svara att galga, samt att matvardena inkluderar tiden da
personal maste plocka fram galgar. Aven standardavvikelsen fér data éver tidsdtgadngen vid
placering av liggande plagg pa sin butiksplats dr hog. Detta antas delvis bero pa butikens
storlek samt om det ar ett nytt artikelnummer eller ej da tidsatgangen for aktiviteten skiljer
sig mycket beroende pa detta vilket beskrivits vidare under kapitel 4.2, Processkartldggning
av hantering och aktiviteter i butik.

Godsmottagning 1

Ko

l

Hangande hantering

Styck- Nej Nej = Placerin
> ) ) > kslager? ’l K6 » Larmning K6 Transport till > Kb > ing

butik butiksplats
Ja l Ja l I

Butiks-
Styckavplastning —» KO lager —p  Scanning

Figur 8 — Processkartlaggning som illustrerar hantering av varor som fraktats till butik hangande pa galgar.

Aktiviteter for hantering av hangande plagg illustreras i figur 8 och pabdrjas med
buntavplastning vilket bade kan ske i lager och i butik. Matvardena for dessa aktiviteter har
en hog standardavvikelse, vilket kan bero pa olika personalens olika arbetssatt samt
handelser som att plagg ibland rasar ner fran hasten och darmed ar tvungna att galgas om
igen. Dessutom kan fyllnadsgraden pa hasten ha en viss inverkan. Om fyllnadsgraden ar hog
blir atkomligheten for personalen samre, varpa buntavplastningen tar langre tid. Tiderna for
styckavplastning av hangande plagg har en relativt hog standardavvikelse, nagot som har
observerats bero pa varierande rutin och vana hos personal.

Manga matvarden erholls for larmning av hdngande plagg i lager saval som i butik.
Standardavvikelsen for dessa varden var relativt 1ag vilket antas bero pa att larmning ar en
vanligt forekommande och relativt standardiserad aktivitet. Den avvikelse som identifierats
antas bero pa att forberedelsen for larmning ar strukturerad i olika stor omfattning, samt att
tiden det tar for att hamta nya larm ar inkluderad i matvardena. Matvardena for utplacering
av hangande plagg pa butiksplats har en mycket hog standardavvikelse. Denna variation
motiveras pa samma satt som for aktiviteten utplacering av liggande plagg pa butiksplats.

Avslutningsvis behandlas de varden for varupafyllnad som ar gemensamma fér bada
hanteringtyperna liksom illustrerats i figur 7 och figur 8. Eftersom varupafyllnad ej
genomfors i alla butiker har enbart en begrdansad mangd data erhallits for de aktiviteter som
genomfors under denna process. Att synka scannern ar en i hog grad standardiserad aktivitet
varfor matvarden fran denna, trots fa matvarden och relativt hog standardavvikelse, anses
representativa. Vidare ar variationen for den data som mattes vid varupafylinad av bade
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liggande och hdangande plagg relativt Iag medan variationen ar stérre da varupafyllnaden av
bada dessa hanteringstyper mattes tillsammans. Det finns flera faktorer for denna aktivitet
som paverkar standardavvikelsen sasom lagrets storlek, fylinadsgrad och framkomlighet. For
korrelationstest mellan varupafylinad och fylinadsgrad i lagret, se kapitel 6.2.1, Faktorer som
pdverkar hanteringstiden vid godsmottagning.

4.3.2 Placeringens inverkan pa hanteringstiden

For att undersdka om snittiden ar oberoende av var aktiviteten utfors, i butikslager eller
butik, studerades forst om datan fér dessa varden var normalférdelad med hjalp av ett
Andersson-Darling test som beskrivs i kapitel 3.2, Statistisk dataanalys. Detta undersoktes
for att se om tester anpassade till normalférdelningar kunde utféras pa datan. Ett p-varde
som representerar sannolikheten att datan foljer den valda férdelningen har tagits fram.
Nollhypotesen ar i detta test att férdelningen foljer en normalférdelning, och vid ett 95 %
konfidensintervall forkastas denna nollhypotes om p-vardet ar under gransen 0,05. Liksom
tabell 5 visar ar p-vardet genomgaende lagt vilket leder till att de flesta matvardena inte kan
representeras som normalférdelning. For att kunna utféra samma tester pa samtliga
matvarden valdes darmed att inte behandla nagon férdelning som normalférdelad. Detta
anses rimligt eftersom matvdardena inte ar slumpmassiga och aktiviteternas tid endast ar
begransad nedat vilket leder till att férdelningskurvan ej ar symmetrisk och har ett storre
antal hogre varden an lagre.

Tabell 5 — P-vdrde for respektive aktivitet. Med hjalp av programvarorna Easyfit och Minitab genomférdes ett Andersson-
Darling test for att kontrollera huruvida insamlad data ar normalférdelad. Programvarorna genererade p-virdena som
illustreras i tabellen.

Aktivitet p-virde
Hantering liggande:

Styckavplastning lager <0,005
Styckavplastning butik <0,005
Larmning lager 0,009
Larmning butik <0,005
Galgning lager <0,005
Galgning butik 0,104

Hantering hiangande:

Buntavplastning lager <0,005
Buntavplastning butik 0,318
Styckavplastning lager <0,005
Styckavplastning butik 0,291
Larmning lager 0,047
Larmning butik <0,005

Varupafylinad:

Varupafyllnad hdngande 0,778
Varupafyllnad liggande <0,005
Varupafyllnad ihop <0,005
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Da inga av aktiviteternas matvarden antas vara normalférdelade genomférdes ett icke-
parametriskt Mann-Whitney U-test, for vilket datan ej behdver vara normalférdelad, med
hjalp av programvaran SPSS. Detta test genomfordes for att pavisa att likhet inte kan
forkastas mellan de processer som utforts i butikslager och i butik, for att se om dessa
aktiviteters tider kan antas vara oberoende av var de utforts. | sddana fall kan tiderna slds
ihop till en snittid och pa sa satt forenkla berakningen av hanteringstiderna. Analysen
resulterade i ett p-varde for respektive jamforelse som indikerar hur stor variation det ar i
matdatan, se tabell 6.

Tabell 6 — For att kontrollera om aktiviteternas matvarden ar oberoende av var de utférs har ett p-varde for respektive
aktivitet berdknats utifran ett Mann Whitney U test. Testet anvdnds ndr data inte dr normalfordelad och ett p-virde
under 0,05 forkastas.

Aktivitet p-virde
Hangande

Buntavplastning i lager och butik 0.889
Styckavplastning i lager och butik 0.530
Larmning i lager och butik 0.315
Liggande

Styckavplastning i lager och butik 0.878
Larmning i lager och butik 0.286
Galgning i lager och butik 0.098

Varupafylinad
Varupafyllnad liggande och hangande 0.851

Ju hogre p-varde som genereras desto mer lika varandra ar aktiviteterna. Vid val av ett 95 %
konfidensintervall forkastar ett p-varde under 0.05 hypotesen att vardena skulle
representera en likvardig aktivitet. Ingen av de analyserade jamforelserna gav ett p-varde
under denna grans och matvardenas likhet kan darmed inte forkastas. Den aktivitet som
genererat det avsevart lagsta p-vardet ar jamforelsen mellan galgning i butik och lager.
Rimligtvis bor det vara likvardigt att galga i butik och i lager da det rader samma
forutsattningar pa dessa platser. Orsakerna till skillnaden som pavisats kan eventuellt
harledas till att de butiker som besdkts konsekvent endast har galgat i lager alternativt
endast i butik under matningarna. Darfor kan den skillnad som uppstar eventuellt visa pa
skillnad mellan olika butiker snarare an skillnad mellan hantering i butik eller i lager.
Rimligtvis anses denna aktivitet vara lika oberoende av var den utférs som exempelvis
styckavplastning och larmning. Darmed anses denna aktivitet mojlig att sla samman till en
enskild snittid for galgning. De resterande aktiviteterna anses utifran testet ha en tillrackligt
stor likhet for att dven de kunna slas ihop till en snittid. Resultatet av de sammanslagna
matvarderna presenteras i form av snittider och standardavvikelser i tabell 7.

31



Tabell 7 - For de erhallna méatvardena fran tidsstudien har en snittid och standardavvikelse for varje aktivitet berdknats.
Utdver detta redovisas dven antal matvarden, det vill sdga antal stopptider for respektive aktivitet.

Aktivitet Snittid (s) Standard- Antal
avvikelse (s) matvarden

Liggande

Styckavplastning 9 5 72

Larmning 13 8 92

Galgning 12 6 62

Hangande

Buntavplastning 21 19 36

Styckavplastning 7 4 32

Larmning 13 6 121

Varupafylinad
Varupafyllnad 7 4 41

4.4 Kvalitativ data fran intervjustudie

For att undersdka butikens hallbarhet ur ett socialt perspektiv samlades kvalitativ data in
fran intervjuer under de butiksbesok som genomfoérts i samband med fallstudien.
Intervjuerna behandlade férutom fragor om arbetsmiljo dven varuhantering. Utvalda delar
av resultatet behandlas nedan medan hela underlaget finns presenterat i bilaga 7.

Enligt intervjustudien anser majoriteten av de intervjuade att hangande plagg ar lattare att
hantera an liggande. Detta illustreras nedan i figur 9. Dock visar intervjuerna ocksa att bade
liggande och hangande plagg i stor utstrackning anses latta att hantera. Med denna
bakgrund tolkas den upplevda skillnaden mellan de olika hanteringstyperna ej vara sarskilt
stor trots att hdangande plagg anses vara nagot lattare att hantera. Ett problem som
noterades i vissa butiker, kopplat till hangande plagg, ar att vissa kladtyper maste hdangas om
pa en ny galge. Det beror pa att personal anser att det finns battre eller mer |ampade
galgsorter for en del plagg, an de galgar som plaggen kommer levererade med. Anledningen
till att varorna galgas om kan vara bade for att de tidigare galgarna ge ett samre visuellt
intryck och/eller for att dessa leder till en 6kad butikshantering da plaggen lattare ramlar av
dem. Trots att bada hanteringstyperna generellt anses latthanterliga sa visar intervjuerna att
personalen anser att det skulle vara enklare om en storre andel plagg levereras hdangande dan
vad det gor idag, vilket kan harledas till att de flesta anser att hdngande plagg ar nagot mer
latthanterligt @n liggande plagg, se bilaga 7. Detta kan antas bero pa att antalet aktiviteter
reduceras nagot da plagg kommer till butik hangandes eftersom vissa aktiviteter, som
exempelvis galgning, inte krdvs. Detta innebar att om fler plagg kom hangande skulle mer tid
kunna laggas pa service. Att enbart ta emot hiangande plagg podngteras dock vara ohallbart
da butikerna varken har plats i lager eller butik, eftersom hdangande plagg ar mycket mer
skrymmande an liggande plagg.
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Av det som levereras till
butiken, hur upplever du
fordelningen mellan hidngande

Hur upplever du
hanteringssatten jamfort med

varandra? >
respektive liggande varor?
W liggande &r enklare M Det vore enklare om
8% 9% att hantera 17% fler plagg levererades
hangande
M Hangande ar 8%
enklare att hantera ° ® Det vore enklare om

fler plagg levererades

li d
i Svarighetsgraden iggande

for hanteringssatten
ar jamnbordiga

i Det &r bra som det ar

Figur 9 — lllustration 6ver skillnaden i hantering av liggande och hiangande plagg. Vidare presenteras dven upplevelsen av
den aktuella fordelningen i hur hanteringstyperna distribueras.

Betraffande leveranstatheten varierar asikterna nagot mer, men majoriteten ar néjda med
den aktuella frekvensen. Som tidigare ndmnts ar leveranstatheten i genomsnitt tre ganger
per vecka, men den varierar mellan de olika butikerna beroende pa omsattning. En noterbar
andel, 58 % av de intervjuade, ansag att nuvarande frekvens av leverans ar bra. Vidare ansag
17 % att det hade vart battre med storre leveranser som levereras farre ganger i veckan och
25 % hade foredragit mindre leverenser som levererades fler gdnger i veckan. Det var dock
svart att se ndgot samband mellan butikens omsattning samt de tillfragades asikter om
leveransfrekvensen.

Pafylinaden av varor hanteras pa olika satt inom olika butiker, antingen genomfors detta
kontinuerligt eller sa genomfors det under bestdamda dagar. Fordelningen mellan dessa
tillvagagangssatt ar jamn. Faktorer som paverkar hur detta genomfoérs ar kinnedom om det
aktuella sortimentet, lagrets fyllnadsgrad, sortimentsutbud och butikens omsattning. Nagot
annat som varierar mellan butikerna ar hur lagerarbetet utfoérs. En del butiker har uppsatta
rutiner for hur arbetet ska utféras medan andra arbetar utifran arbetssatt grundade pa egna
erfarenheter. Vid forekomst av uppsatta rutiner, muntliga eller skriftliga, undersdktes aven
till vilken grad dessa foljs, se figur 10.

Finns det nagra rutiner pa Om ja, féljs dessa?
hur arbetet i lagret bor
utforas?

M Ja, skriftliga
rutiner H J3, de foljs

M Ja, muntliga
rutiner H Nej, de

 Nej foljs inte

Figur 10 - Arbetet i butikerna kan utféras pa flera olika saitt, darav har det undersékts om butikerna har nagra
rutiner. Utav de butiker som hade rutiner undersdktes dven hur manga butiker som féljde de rutiner som fanns.

33



Arbetsuppgifterna i butiken uppges av majoriteten av de tillfragade vara varierande, bade i
form av ansvarsomrade och hanteringsaktiviteter. Detta leder till en battre arbetsmiljo for
de anstallda vilket i sin tur ofta ger en hogre produktivitet till foljd av en hogre motivation att
prestera bra. Majoriteten anser att de till viss del kan paverka sitt arbete genom att
exempelvis komma med nya idéer och forslag, se figur 11. Det ar fa av de tillfragade som
rakat ut for nagon form av arbetsskada trots att det till viss del ar ett fysiskt kravande arbete.
De fatal drabbade beskrev vanligen skadorna som ryggont pa grund av tunga lyft eller blasor
och sar i handerna orsakade av avplastning. Buntarna som ska plastas av har en 6ppning som
gor att det krdvs mindre kraft for att dppna pasarna. Oppningen ar dock svar att hitta vilket
gor att den ej anvands da personalen anser att de inte har tid att leta efter dppningen. Det
gar dven att konstatera att majoriteten anser att arbetet ibland ar stressigt vilket kan
harledas till exempelvis ojamna kundfloden eller otillrackliga resurser. Majoriteten av de
tillfragade anser att stimningen inom personalen ar mycket god. Flertalet beskriver
personalstyrkan som en sammansvetsad grupp dar majoriteten har arbetat tillsammans
under en langre tid, vilket kan ses som en indikation pa en god arbetsmiljo. | de butiker dar
stamningen upplevs samre beskrivs spanningar inom personalstyrkan och oenigheter om
fordelningen av arbetstimmar.

Anser du att du kan paverka Upplever du arbetet som Hur l{pplever du stémningen
ditt arbete? stressigt? i personalstyrkan?
() 0, [}
8% 8%% 9y 8% 8% 0% Mycket bra
B Alltid BB
| hogsta grad
M |bland
HTill viss del Neutral
Séllan ® Dalig
Ingenting alls .
 Aldrig

B Mycket dalig

Figur 11 - D3 foretaget arbetar med hallbarhet har arbetsmiljon i butiken undersdkts eftersom arbetsmiljon ar en del av
hallbarheten i butik. Omraden som har studerats dr hur personalen kan paverka sitt arbete, hur stressigt arbete
upplevs och hur stimningen mellan personalen ar.

4.5 Validering avinsamlad data

Efter och under genomfdrande av en datainsamling ar det viktigt att ifrdgasatta validiteten
hos den data som samlats in. Primar data ar bade komplicerad och tidskravande att samla in
och for att kunna anvanda den ar det viktigt att forst validera den. For att data skall
representera verkligheten ar det viktigt att ratt aktiviteter har valts att matas samt att ratt
enhet har valts for respektive aktivitet. For att uppfylla ovanstaende krav har butiker
besokts, litteratur studerats och en kontinuerlig dialog med foretaget forts.
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4.5.1 Validering av kvantitativ data

For att alla tider skulle matas pa samma satt har en tydlig specifikation gjorts som definierat
vad som ska madtas och ndar matningen ska boérja samt sluta. Med en specifikation mats
tiderna i storre utstrackning pa samma satt men trots detta kan det uppsta situationer dar
det ar svart att veta exakt hur en aktivitet skall matas. Genom att Iata endast en person
utfora alla matningar hade det kunnat sakerstallas att dessa i dannu storre utstrackning
genomforts pa samma satt, vilket eventuellt genererat ett mer jamforelsebart resultat. Att
|ata en person genomfoéra alla matningar ansags daremot inte rimligt, eftersom det hade
tagit for lang tid i forhallande till studiens omfattning.

En uppskattning av andel plagg i lager och butik har genomforts. For att i sa stor utstrackning
som moijligt sdkerstalla att dessa blivit korrekta genomfordes uppskattningarna bade av
butikspersonal och individen som utforde butiksbestket. Detta innebar att
butikspersonalens erfarenhet och kunskap utnyttjas utan att uppskattningarna vinklas till
butikens fordel. Dessutom har foton tagits under butiksbeséken for att anvandas som stéd
vid jamforelse mellan butikers fylinadsgrad i lager. Andra faktorer som har direkt inverkan pa
validiteten ar antalet besok, antal matvarden och vilka butiker som har valt att undersokas.
Data som framst hade behovt utokas med fler matvarden ar de som ar beroende av butik,
som godsmottagning och varupafylinad eftersom det endast samlats in ett begransat antal
matvarden for. Ett 6kat antal besok i butik och 6kat antal matvarden hade da 6kat
sannolikheten for att fallstudien genererat mer tillforlitlig data. Det ar dven viktigt att
sakerstalla att fallstudien utfors pa butiker som genererar data som kan representera alla
butiker. Dessa faktorer varderades nar fallstudien planerades, och anpassades for detta
projekts omfattning. Om matvarden i framtiden samlas in pa nytt bor det goras i storre skala.

Datainsamlingen behdver standigt uppdateras, eftersom arbetssatt och andra faktorer som
paverkar forandras. Dessutom skulle studien kunna utféras i storre omfattning, géllande
saval okat antal butiker som fler butiksbesdk. For att fa data som ar representativ for alla
butiker kan detta vara fordelaktigt, eftersom hanteringen ar sa pass olika i olika butiker.
Trots vetskapen om att datan i dagslaget inte representerar verkligheten fullt ut, anses det
att nuvarande data kan anvdndas for att fa ett forsta utkast pa hur tidsatgangen och ledtiden
ser ut i butik.

4.5.2 Validering av kvalitativ data

Det finns ett antal faktorer vilka kan ha paverkat resultatet fran intervjustudien. Exempelvis
kan den intervjuade vinklat sina svar efter krav fran omgivningen i form av arbetskamrater
alternativt for att denne inte vill framsta som negativ mot foretaget. For att i sa stor
utstrackning som majligt undvika detta har det innan intervjun utforts papekats for den
intervjuade att denne dr anonym. Dessutom har intervjuerna skett under ett tillfdlle da
arbetskamrater till den tillfragade inte finns narvarande. Tillforlitligheten hos
intervjuresultatet kan dven diskuteras utifran urvalet av respondenter och det begransade
antalet intervjuer som genomforts. Da antalet intervjuer varit relativt fa bedéms svaren
endast som indikationer av vad personal i butik anser om sin arbetsmiljo samt
varuhantering.
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5 Berdkning av ledtid, liggtid och hanteringstid

For att gora det mojligt att identifiera butikens roll i distributionssystemet har butikens
ledtid samt hanteringstider for aktiviteter i butik berdknats. Ledtiden i butik bestar av
hanteringstider samt liggtider. Liggtider ar den tid da plagg férvaras utan att hanteras och
har identifierats innefatta den tid backar star ouppackade, den tid plagg ligger i
sorteringsverket samt lager. Dessa liggtider har inte varit mojliga att mata inom studiens
ramar och uppskattningar skulle generera ett opalitligt resultat. Darmed har butikens ledtid
och hanteringstid identifierats for att utifran detta skapa en uppfattning om butikens
liggtider. Butikens ledtid har berdaknats som en 6gonblicksbild och hanteringstiden illustreras
mer dynamiskt i en berakningsmodell. Samtliga berdkningar utgar fran data som samlats in
under fallstudien under vecka 11-14 ar 2013 samt kompletterande data erhallen av
foretaget.

5.1 Ledtid i butik

Ledtiden fran att varor tas emot i butik till att de nar butiksyta har beraknats for att ge en
uppfattning om hur lang tid det tar for en leverans att bli redo for forsaljning. Ledtiden for en
genomsnittlig butik har berdknats med hjalp av Little’s law. Med en genomsnittlig butik
menas att medelvadrdet av samtliga faktorer fran de som samlats in under tidsstudien i de
besdkta butikerna har anvants. Little’s law berdknar ledtiden for varje del i butiksflédet
genom att antal plagg for varje del divideras med flodestakten for den delen, se formel 4.

Formel 4 - Ledtiden dr den genomsnittliga tiden det tar for ett plagg att passera en viss process, da processen har en
viss flodestakt och innehaller ett visst antal plagg.
antal

ledtid = p——

De tre delar som identifierats for flodet i butik ar mottagning, butikslager och butiksyta vilket
illustreras i figur 12. Ledtiden for mottagning ar den tid det tar for en leverans fran det att
den mottagits i butik tills det att den nar butiksyta alternativt butikslager. | butikslager
placeras en del av plaggen forst for att sedan na butiksyta. Den ledtid som berdknas i denna
del ar den genomsnittliga tid de plagg som placeras i lager ligger i butikslager. Butiksyta
defineras som den lokal dar plaggen finns tillgangliga for kund. Den ledtid som berdknas for
butiksyta ar foljdaktligen fran att varor finns tillgangliga for kund tills dess att de saljs.
Plaggen kan antingen ga direkt fran mottagning till butiksyta eller forst in i butikslagret for
att sedan transporteras till butiksyta. Av denna anledning har tva ledtider ut till butiksyta
beraknats. For att anvanda Little’s law har en del antaganden varit nédvandiga. De
antaganden som gjorts ar att lagernivan och antal plagg i butik ar konstanta, samt att det
inte finns ndgon lagerhallning mellan delarna mottagning och butiksyta nar plaggen gar
direkt ut till butiksyta.
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100 % Mottagning 79 % Butiksyta 100 %

» » >
> > >

Mottagning: Butiksyta:

Antal=1599 st. Butikslager Antal= 39082 st.

Takt= 478 st/dag 21% & 21% Takt=478 st/dag

Ledtid= 3 dagar > Ledtid=82 dagar
Butikslager:

Antal= 10154 st.
Takt= 478*0,21=99 st/dag
Ledtid=103 dagar

Figur 12 - Utifran Little’s law har berdkningar av olika ledtider i butik gjorts. Ledtiden for mottagning bestar av tiden fran
att varor tas emot till att de hanterats och har transporterats till butiksyta. Ledtiden for butikslager berdknas utifran
antal plagg i lager. Ledtiden f6r butiksyta ar den tid som plagg i genomsnitt forvaras pa butiksyta innan de siljs.

Andelen plagg som ligger i butikslager respektive butik uppskattades tillsammans med
butikspersonal. Utifran detta antas att andelen av leveransen som gar direkt till butikslager
ar lika stor som andelen plagg som finns i butikslager. Motsvarande antagande har gjorts for
andel plagg som transporteras till butiksyta. Totalt butikssaldo for varje butik ar kant, sa
totalt antal varor i butik och lager har berdknats utifran ett genomsnitt samt ovan namnda
procentsatser. Mangden plagg i mottagning har berdknats som mangden plagg i en
snittleverans utifran de leveranser som matts under fallstudien. Totalt antal plagg i varje
back har berdknats till ett snitt av 59 stycken per back utifran veckorna 11-14 da
matningarna utfordes. Varje butik kan dven se hur mycket som salts foregaende vecka,
genom vilket en genomsnittlig forsaljningstakt per dag berdaknats. Takten for forsaljning har
anvants vid berdkning av ledtiden med Little’s law. | tabell 8 presenteras de namnda tider
och faktorer som ledtiden berdknas utifran. Fran dessa varden har ledtiden for mottagning,
butikslager och butiksyta berdknats. De totala berdknade ledtiderna presenteras i tabell 9.

Tabell 8 — Utifran de tolv butiker som besokts under vecka 11-14 har genomsnitt fér varden av butikssaldo, snittleverans
och forsiljning/dag beriknats som anvints vid berdkning av ledtiden i butik. Utéver dessa vdrden har dven antal varor i
lager i genomsnitt berdknats och darefter har forhallandet mellan varor pa butiksyta och butikslager uppskattats.

Faktorer som butiksledtiden berdknats utifran Antal (st.)
Butikssaldo 49238

Varor i lager 39038 (21 %)
Varor i butik 10155 (79 %)
Varor i snittleverans 1599
Forsaljning/dag 478

Tabell 9 — Tre delar har identifierats for flodet i butik, mottagning, butikslager och butiksyta. Med hjalp av Little’s law har
ledtiderna for respektive del berdknats, for att sedan genererar de totala ledtiderna i butik.

Mottagning Butikslager Butiksyta Ledtid (dagar)
X 3
X X 106
X X 85
X X X 188
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Berdknade ledtider for de tre delarna i butik visas tillsammans med ledtider for
distributionscentralen i figur 13 nedan. Ledtiden for plaggen att direkt na butiksyta utan att
passera butikslager ar i genomsnitt 3 dagar enligt Little’s law. Enligt berdakningsmodellen som
presenteras i kapitel 5.2, Berdkningsmodell fér hanteringtid i butik, ar hanteringstiden for en
genomsnittlig leverans drygt 1 dag om en person utfér hanteringen, antaget att en
arbetsdag utgdrs av nio timmar. Utifran detta kan konstateras att resterande del av ledtiden
ar 2 dagars liggtid. Detta varde anses rimligt for en genomsnittlig butik, da de liggtider som
uppskattades under datainsamlingen till fallstudien varierade mellan ingen dag till ett flertal
dagar. | de butiker dar liggtiden varit Iang har det framst berott pa att backar och plagg inte
hunnit hanteras fran tidigare leveranser, vilket gor att de senare leveranserna fatt vanta
innan de hanteras. Plagg som forst gar till butikslagret, ligger dar i genomsnitt i 103 dagar
innan de plockas ut till butiksyta, denna ledtid bestar endast av liggtid da varorna inte
hanteras. For dessa varor ar ledtiden i genomsnitt 106 dagar tills varorna nar butiksyta och
liggtiden utgor totalt 105 dagar. | butiken ligger plaggen sedan i genomsnitt i 82 dagar innan
de saljs. Den genomsnittliga ledtiden for en vara fran mottagning tills att den ar sald har
utifran andel som passerar lager respektive andel som transporteras direkt till butiksyta
beraknats till 106 dagar.

L?Dgcer \ Butikslager
60 dagar, \103 dagar

\

A 4 A 4

Nej
Butiksyta
82 dagar

Nej

Hantering
Distributionscentral
7 dagar

Hantering butik
3 dagar

Lager DC? Lager butik?

* Distributionscentral

Figur 13 - Varuflodet kan ta fyra olika vagar mellan distributionscentralen och butik. Flodesvdgen avgors beroende pa
om produkterna ska lagras inom distributionscentralen och/eller i butik. Beroende pa flédesvéigen far varorna olika langa
ledtider och samtliga illustreras ovan.

5.1.1 Validitet av ledtid i butik

Da ledtiderna i butik ar berdaknade utifran uppskattade procentsatser ar det intressant att se
hur ledtiderna paverkas om dessa uppskattade procentsatser dandras men den
genomsnittliga tiden fran mottagning till sdld vara halls konstant. Den beraknade
genomsnittsledtiden pa 106 dagar har jamforts med en fran féretaget erhallen berdkning av
genomsnittsledtiden i samtliga butiker. Denna genomsnittliga ledtid uppgar till 107 dagar,
vilket tyder pa att den data som erhalls fran fallstudien stimmer val 6verens med ett snitt
for foretagets samtliga butiker, och att den osakra faktorn i detta fall utgors av de
procentsatser som uppskattats.

De uppskattade procentsatserna dr andelen plagg i butikslager respektive i butik, samt hur
stor andel av plaggen som gar via butikslager. Ledtiden i delen mottagning paverkas dock
inte av dessa uppskattningar da den inte berdknas utifran dessa procentsatser utan endast
fran forsaljningstakt och mangden plagg som levereras.
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For att se hur liggtiderna i butikslager och pa butiksyta paverkas andras forst andelen plagg i
butikslager, vilket da dven leder till att andelen plagg i butik férdandras, medan andelen av
plaggen som gar via butikslager halls konstant. Bdde en hogre och en lagre procentsats dn 21
% har valts, 10 % respektive 30 %, for att illustrera hur stort utslaget blir at bada hallen.
Resultatet illustreras i tabell 10. Nar 10 % av plaggen finns i butikslagret blir ledtiden i
butikslagret 49 dagar och ledtiden i butik 93 dagar. Om i stdllet 30 % av plaggen befinner sig i
butikslagret blir ledtiden i butikslagret 147 dagar och ledtiden i butik 72 dagar. Férandras i
stéllet andelen plagg som gar via butikslagret, medan andelen plagg i butikslager och butik
inte forandras, blir resultatet annorlunda. Andelen plagg som gar via butikslagret férandras
dven i detta fall till 10 % och 30 %, da nuvarande ar 21 %, resultatet illustreras i tabell 10.
Ledtiden i butik blir i detta fall inte paverkad, utan det dr endast liggtiden i butikslagret som
fordandras, eftersom att det endast ar takten ut fran butikslagret som férandras. Ledtiden i
butikslagret blir dd 212 dagar nar 10 % av plaggen gar igenom butikslagret och 71 dagar nar
30 % av plaggen gar igenom butikslagret. Berdkningarna tyder har pa att en relativt liten
forandring av procentsatserna ger en relativt stor férandring av ledtiderna. En stor variation
kan da uppsta eftersom procentsatserna ar uppskattade och dven kan variera 6ver aret, och
darmed boér de berdknade ledtiderna inte ses som en konstant sanning utan betraktas som
en 6gonblicksbild fran den undersdkta perioden. Intressant att podngtera ar att da den
genomsnittliga ledtiden tills varorna ar salda ar densamma for de olika fallen, medfér det att
procentsatserna endast innebar olika omférdelningar av var i butik denna ledtid uppstar.

Tabell 10 - Validiteten av ledtiderna i butik har berdknats, eftersom vissa procentsatser dr uppskattade. Procentsatserna
som dr uppskattade dr andelen plagg i butikslager och andel av plaggen som gar via butikslagret.

Férandringar av faktorer Ledtid Ledtid Ledtid Ledtid tills plagg ar
mottagning butikslager butiksyta salda i genomsnitt

10 % i butikslager 3 49 93 106

30 % i butikslager 3 147 72 106

10 % via butikslager 3 212 82 106

30 % via butikslagret 3 71 82 106

5.2 Berdkningsmodell for hanteringstid i butik

For att kunna berdkna hur lang tid det tar att hantera en leverans och darmed hur mycket
resurser i form av personalstyrka som atgar har en berakningsmodell utformats i Microsoft
Excel, se bilaga 8. Hantering av en leverans innefattar hanteringstid fran att en leverans
anlander till butik till dess att alla plagg placerats pa butiksyta eller i lager. Modellen har
utformats for att maojliggdra analys av hur hanteringstiden forandras om forutsattningar for
leverans och hantering férandras. | modellen gar det bland annat att dndra antalet
leveranser per vecka, antalet levererade backar och antal levererade hangande plagg for att
kunna studera effekten av dessa forandringar.

Berdkningsmodellen dr uppbyggd av ett antal flikar, dar den forsta kallas Pdverkningsbara
faktorer. | denna kan anvandaren fylla i antal backar och antal hangande plagg per leverans
samt antal leveranser per vecka for att avldasa vad hanteringstiden per vecka blir. Vidare finns
ytterligare tva flikar, Snittider och Faktorer, dar samtliga snittider och 6vriga faktorer som
ligger till grund for berdakningarna ar sammanstallda. De genomsnittliga tiderna har tidigare
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presenterats i tabell 4 och tabell 7, och de 6vriga faktorerna som anvands for berdkningarna

i berdkningsmodellen presenteras i tabell 11.

Tabell 11 - Faktorer som anvants i berdkningsmodellen for att berdkna den genomsnittliga varuhanteringstiden i butik.

Faktorer som anvédnds i berakningsmodellen Snitt
Faktorer for berdkning av godsmottagning och varuhantering

Antal backar som ryms pa tva pall 16
Antal som ryms per hast 75
Andel av liggande plagg som skall galgas 68 %
Andel av liggande plagg som skall larmas 78 %
Andel av hangande plagg som ar styckplastad 7%
Snitt i back 59
Snitt liggande plagg i varje plastpase 2,1
Snitt hangande plagg i varje buntplast 20
Snitt hangande plagg i varje container 55
Snitt antal plagg per artikelnummer som placeras ut i butik 10
Faktorer for berdakning av varupafyllnad

Antal artikelnummer i lager 1451
Antal plagg per artikelnummer i lager 7
Antal plagg per artikelnummer som plockas ut 2
Antal plagg som i snitt plockas ut fran lager per scanning 0,2
Antal plagg som i snitt plockas ut fran lager per vecka 262
Liggande

Andel av plaggen som antas komma in i lager liggande 93 %
Snitt antal liggande artikelnummer i lager 1349
Antal liggande plagg som plockas ut fran lager per vecka 244
Hangande

Andel av plaggen som antas komma in i lager hangande 7
Snitt antal hangande artikelnummer i lager 102
Antal hdangande plagg som plockas ut fran lager per vecka 18

Information om antal backar som ryms per pall behovs for att berdakna hur manga vandor
det kravs for att ta in godset i lagret, eftersom personalen endast kan transportera tva pallar
per vianda. Medelvardet for antal plagg som far plats pa en hast behdvs for att berdkna hur
manga hastar som behovs vid godsmottagningen. Det genomsnittliga antalet plagg i en back
behovs for att veta hur manga liggande plagg som skall hanteras i leveransen. Detta snitt
forandras over aret och det ar darmed nédvandigt att anvandaren senare ska ha mojlighet
att gbra justeringar av snittet i berakningsmodellen. Den siffra som i nuldget anvants for att
berdkna hanteringstiden for en genomsnittlig leverans bygger pa det genomsnittliga antalet
plagg i backarna under den period som matningarna utférdes, alltsa vecka 11-14 ar 2013. Tre
procentsatser som erhallits av foretaget ar andel av de liggande plagg som galgas, andel av
liggande plagg som larmas och andel av de hangande plagg som levereras styckplastade.
Eftersom galgning, larmning och styckavplastning ar aktiviteter som driver hanteringstiden ar
det viktigt att veta hur stor andel av plaggen som dessa aktiviteter utfors pa. Liknande
procentsatser behovs ej for hdangande plagg da alla larmas. Alla liggande plagg levereras
buntplastade, och eftersom tiden foér avplastning beror pa antalet plastpasar ar det
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nédvandigt ha information om ett medelvarde for antal plagg i varje plastpase, vilket har
erhallits av foretaget. Snittiden for hangande buntavplastning ar matt per plastpase och
darav ar det dven nddvandigt att veta hur manga hangande plagg en sadan plastpase
innehaller. Aven ett genomsnitt pa antal hiangande plagg per container dr nédvandigt for att
avgora hur manga containers som maste scannas for att godkdnna inleveransen vid
godsmottagningen.

Medelvardet for tiden for utplacering pa butiksplats har matts per artikelnummer och darav
behovs information om hur manga plagg per artikelnummer som i snitt placeras ut i butik.
Denna faktor varierar mycket mellan nya varor och pafylinadsvaror. Antalet nya varor som
placeras ut ar ofta tva av varje storlek, det vill sédga runt tio plagg. Ibland placeras dock alla
varor av ett artikelnummer ut i butiken och placeras darmed aldrig i lager. Utplaceringen av
pafyllnadsvaror kan daremot vara mycket lagre. Ett medelvarde har trots variationer varit
nddvandigt for att kunna berdkna tid for utplacering av varor. Genomsnittet som anvands i
modellen ar tio plagg.

For att berdkna tider for varupafyllnad kravs ytterligare ett antal faktorer. Da varje
artikelnummer scannas en gang vid varupafylinad behovs information om antalet
artikelnummer i lager. Detta berdknas genom att dividera snittantalet plagg i lager med
snittantalet plagg per artikelnummer som finns i lager. Antalet plagg av varje artikelnummer
i lager har berdknats till 7 stycken, da 17 plagg i snitt skickas till butik och 10 av dessa oftast
placeras direkt pa butiksyta. For berdkning av endast varupafyllnad, ar detta tillsammans
med snittiden for varuscanning de enda faktorer som behdévs. Ska daremot den tillhérande
hanteringen berdknas behdvs information om ytterligare ett antal faktorer. For att kunna
separera berakningen av hangande och liggande hantering i samband med varupafylinaden
behovs information om hur manga hangande och liggande plagg som finns i lager. Ett
antagande som gors ar darfor att andelen hdangande plagg i lager ar detsamma som andelen
hangande plagg som levereras till butik. Vad som bor noteras ar att detta i princip aldrig ar
fallet i verkligheten. Antagandet paverkar dock inte resultatet av berdkningarna eftersom de
hangande plagg utdver de 7 % som levereras hangande nagon gang maste galgas i butik for
att bli hangande. | denna modell berdknas galgningen som om den sker nar plaggen tas ut
fran lager nar den i sjdlva verket kan ha skett innan. Det spelar ndamligen ingen roll for
hanteringstiden nar aktiviteten skett da det tidigare konstaterats att tiden for varupafylinad
ej ar beroende av om plaggen ar hangande eller liggande under scanningen. Saledes antas 7
% av plaggen i lager vara hangande och 93 % vara liggande for att kunna berdkna vilken
hantering som ska ske innan plaggen placeras pa butiksyta. Den sista faktorn som behdvs ar
hur manga plagg per artikelnummer som placeras ut i genomsnitt vid varje varupafylinad, for
att beddma pa hur manga stallen butikspersonalen maste placera ut plaggen. Denna
snittfaktor har erhallits utifran datan om hur manga plagg per artikelnummer som plockas ut
i genomsnitt vid varupafylinad under fallstudien.
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Berdkningen av tidsatgangen ar uppdelad pa tre excelflikar; Godsmottagning &
Varuhantering, Varupdfylinad & Varuhantering samt Endast varupdfyllnad, se bilaga 8. |
dessa berdknas hanteringstiden for godsmottagning, varuhantering samt varupafylinad
utifran de ovan beskrivna faktorerna och snittiderna, och har ska alltsa anvandaren inte fylla
i eller andra nagonting. | berdkningarna har hansyn tagits till att antal vandor, buntar, hastar
och andra fysiska enheter ej kan vara annat an heltal, och nédvandiga avrundningar gors
darfor automatiskt i modellens berakningar.

5.2.1 Verifiering och validering av berdakningsmodell

Berdkningsmodellen har verifierats enligt metoderna som beskrivits i kapitel 2.5,
Utformning, verifiering och validering av berékningsmodell. Validering har sedan skett
genom att forandra faktorer i verktyget for att se om dessa forandringar gett forvantat
utslag pa resultatet. Ett exempel pa en forvdantad egenskap ar att da antalet leveranser per
vecka 6kar men samma mangd plagg levereras totalt bor endast tidsatgangen for
godsmottagning O6ka. Tiden for varuhantering boér i detta fall vara oférandrad eftersom
samma mangd plagg hanteras i de bada fallen.

Berdkningar i modellen utgdrs aven av vissa faktorer vilka kan variera mycket och kan vara
missvisande att berdkna ett snitt av. Uppskattningarna av andelen plagg i lager och antalet
artikelnummer i detsamma ger utslag pa hanteringstiden vid varupafylinad. Antal plagg av
varje artikelnummer ger ocksa ett ganska stort utslag pa tiden for utplacering i butik, och
darmed boér denna faktor undersékas narmare. Antalet plagg av varje artikelnummer som
skickas ut till foretagets butiker ar i snitt 17 stycken. Detta ar dock en faktor som varierar
valdigt mycket beroende pa sdasong och butikens omsattningsklass. | berdkningsmodellen ar
darmed denna faktor mojlig att andra for att kunna anpassa berdkningarna till sésong eller
en specifik butik.

Berdakningsmodellens resultat kan kritiseras pa sa satt att samtliga aktiviteter kring hantering
ej inkluderas i datan som modellen baseras pa. Hanteringsaktiviteter i butik resulterar ofta i
tidsatgang som ar svar att harleda till den specifika aktiviteten men som ej hade uppstatt om
aktiviteten ej utforts, exempelvis tid for att frigdra yta, flytta om och sortera nar det ar
nddvandigt. Berakningsmodellen kan darfor endast anses berdakna den rena tiden for
varuhantering och aktiviteter direkt kopplade till varuhantering, exempelvis att plocka fram
galgar till aktiviteten galgning.

Det ar dven viktigt att berakningsmodellen som framtagits och éverlamnats till féretaget inte
tolkas som en allmangiltig sanning. Samtliga anvandare bor informeras om att datan som
ingar i modellen baseras pa en datainsamling som pagick i en manad. De specifika
forutsattningar som radde under denna manad har darmed kunnat inverka pa de snittider
och faktorer som anvands i modellen. Berakningsmodellen fungerar dock som ett bra
verktyg for att skapa en uppfattning om hur ledtider samspelar med placering av olika
aktiviteter daven under andra perioder av aret. Anvandningsomradet for verktyget kan i
framtiden utokas genom att exempelvis jamfora tider i butik med hanteringstider fran
distributionscentralen eller lagga till data fran fler manader.
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5.2.2 Berdkning av validitet for hanteringstiden

For att kontrollera hur hanteringstiden varierar bor dess variabilitet undersokas. En lag
variabilitet underlattar vid planering och gor det mojligt att erhalla en hog leveransprecision.
For att undersoka variabiliteten sa har ett 95 % konfidensintervall for tiden det tar att
hantera en genomsnittlig leverans berdknats. Detta innebar att ledtiden for hantering i 95 %
av fallen kommer vara kortare an den berdknade totala hanteringstiden med 95 %
konfidensintervall. Denna tid har berdknats utifran en for fallstudien genomsnittlig leverans
bestdende av 163 hangande plagg och 24 backar dar respektive back innehaller 59 plagg.
Berdkningsmodellen visar att en genomsnittlig leverans tar 12,3 timmar att hantera.

Se bilaga 9 for de olika aktiviteternas standardavvikelse och antal ganger dessa genomfors
for den genomsnittliga leveransen. Utifran de olika aktiviteternas standardavvikelse har en
total standardavvikelse beraknats, se formel 5.

Formel 5 - Formeln har anviants for att berdakna standardavvikelsen for en genomsnittlig leverans.

Totala standardavvikelsen = \|n(1)xs(1)? + n(2)xs(2)2 + - + n(n) * S(n)?

Formeln som anvands for att berdkna ett 95 % konfidensintervall redovisas i formel 6 nedan.
K-faktorn ar 1,67 for ett 95 % konfidensintervall. | tabell 12 redovisas den totala
hanteringstiden med 95 % konfidensintervall och faktorerna som det berdknats utifran.

Formel 6 - Den totala hanteringstiden som berdknats utifran ett 95 % konfidensintervall.

Totala hanteringstiden med 95 % Konfidensintervall
= totala hanteringstid + totala standardavvikels X 1,67

Tabell 12 - Utifran ett 95 % konfidensintervall har tid fér varuhantering i butik fér en genomsnittlig leverans och
standardavvikelse for densamma berdknats.

Faktorer som hanteringstiden med 95 % KI* berdknats utifran Tid (h)
Total hanteringstid 12.3
Total standardavvikelsen 0.21
Faktor fér 95 % KI* 1.67
Total hanteringstid med 95 % KI* 12.65

* Konfidensintervall
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Resultatet ger en |ag standardavvikelse, vilket beror pa att de aktiviteter som genomfors
med hog grad av repetivitet har Iag standardavvikelse medan de aktiviteter som har en hog
standardavvikelse endast utfors ett fatal ganger. Den laga standardavvikelsen genererar
darmed endast ett paldgg pa cirka 0,35 timmar, vilket innebar att den totala hanteringstiden
for ett 95 % konfidensintervall blir 12,65 timmar. Detta utgor endast en 6kning med 2,8 % pa
hanteringstiden for en genomsnittlig leverans. Berdakningen betyder att om 0,35 timmar
adderas till hanteringstiden for en genomsnittlig leverans, kommer hanteringen i 95 % av
fallen genomfdras pa kortare tid an 12,65 timmar. Att skillnaden ar sa pass lag ar positivt
eftersom det indikerar att variationen nar hanteringen utfors vid olika tillfallen inte ar
sarskilt stor, vilket gor det enklare att planera resursatgangen. Att variationen ar liten
medfor dven att snittiderna som berdknas i berakningsmodellen speglar verkligheten bra.
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6 Analys av butikens roll i distributionssystemet

Butikens roll i distributionssystemet kan analyseras ur flera perspektiv. | denna studie ligger
fokus pa analys av butikens ledtid i relation till den totala ledtiden. Ledtiden i butik ar tiden
fran det att gods mottas i butik till det att plaggen finns tillgdngliga for kund. Den totala
ledtiden definieras hdr som tiden fran att gods mottagits pa distributionscentralen till dess
att plaggen finns tillgangliga for kund i butik.

Den totala ledtiden bestar av tre komponenter; distributionscentralens ledtid,
transporttiden fran distributionscentral till butik samt ledtiden i butik. Ledtiden i
distributionscentralen varierar beroende pa om varor placeras i lager eller hanteras som
cross-dock. Gar varorna inte via lager ar ledtiden i distributionscentralen i snitt 7 dagar
medan ledtiden uppgar till 67 dagar da de passerar distributionscentralens lager. De ledtider
som ar aktuella vid transport fran distributionscentralen till butik ar i medel 2 dagar men
beror pa det avstand som godset ska transporteras. Ledtiden i butik varierar i sin tur
beroende pa om varan placeras i butikslager eller direkt pa butiksytan. Butiksledtiden ér,
som beraknats i kapitel 5.1, Ledtid i butik, 3 dagar da plaggen placeras direkt i butik och 106
dagar da plaggen passerar via butikslager. Som konsekvens av de stora skillnaderna i ledtid
beroende pa om plagg passerar lager eller ej har floden med respektive utan lager i bade
distributionscentralen och butik valts att behandlas fristaende fran varandra. Detta anses ge
en mer verklighetstrogen bild an vad ett medelvarde av ledtiden for de olika flédena skulle
generera. Att de olika flédena behandlas separat innebar att butikens roll i
distributionssystemet analyseras utifran fyra olika fall. Dessa illustreras i figur 14 nedan.

Direkt till butiksyta
Distributionscentral
exklusive lager

Butiksyta via
butikslager

Direkt till butiksyta

Distributionscentral
inklusive lager

Butiksyta via
butikslager

Figur 14 - De fyra flodena som identifierats i distributionssystemet ar butik och distributionscentral med respektive utan
lager.

Butiksledtiden star for 27 % av den totala ledtiden da plagg passerar distributionscentralen
som cross-dock och gar direkt ut till butiksyta. | de fall plaggen gar via butikslager star
ledtiden i butik for 92 % av den totala ledtiden. For plagg som istdllet behandlas som
replenishment-varor pa distributionscentralen och gar direkt ut pa butiksyta star
butiksledtiden for 5 % av den totala ledtiden. Att denna andel ar relativt liten beror pa den
langa ledtiden som uppstar i lagret pa distributionscentralen. Da plaggen behandlas som
replenishment-varor men gar via butikslager utgor butiksledtiden 61 % av den totala
ledtiden. Detta ar en betydligt storre andel vilket ar ett resultat av den langre tiden i butik i
detta fall. Butikens andel av den totala ledtiden for de fyra olika fallen finns sammanstallda i
tabell 13 nedan.
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Tabell 13 - Utifran de fyra floden som identifierats i distributionssystemet har total ledtid i dagar och butikens andel av
ledtiden i det totala distributionssystemet berdknats.

Olika floden i distributionssystemet Total ledtid Butikens andel av det totala
(dagar) distributionssystemet (%)

Distributionscentral Direkt till butiksyta 12 27

exklusive lager

Distributionscentral Till butiksyta via lager 115 92

exklusive lager

Distributionscentral Direkt till butiksyta 72 5

inklusive lager

Distributionscentral Till butiksyta via lager 175 61

inklusive lager

Som framgar i tabellen varierar butikens andel av den totala ledtiden beroende pa varors vag
genom distributionssystemet, varfor butiksledtidens betydelse kan verka svar att tolka. | tre
av de fyra fallen star dock butiken for mer an en fjardedel av den totala ledtiden vilket
indikerar att butikens betydelse ar stor. Da butiksledtiden inte heller tidigare studerats i lika
stor utstrackning som det ovriga distributionssystemet ar det darfor av stort intresse att
analysera hur butikens roll i distributionssystemet paverkas av férandringar som ar mojliga
att gora centralt och i butik.

Att analysera ledtider i butik samt hur dessa kan paverkas ar intressant ur manga perspektiv,
bland annat da det mojliggor forbattrad central planering. Forst och framst skapar
information om nuvarande ledtider mgjlighet till battre leveransprecision ut till butiksyta
vilket ar ett viktigt prestationsmatt for foretaget. Vidare skulle en eventuell reducering av
ledtiden i butik innebdara att varorna snabbare nar butiksytan och darmed snabbare finns
tillgangliga for konsument. En kortare time to market innebar bland annat att foretaget inte
blir lika beroende av prognoser eftersom de snabbare kan svara pa forsaljningstrender for
specifika butiker. De kan pa sa satt skicka ut ratt plagg till ratt butik sa att plagget skickas till
den butik som grundat pa forsaljningsstatistik har storst sannolikhet att silja det.

Ouppackade
backar

Ej hanterade
Liggtid varor i
sortingsverk

Butikens ledtid

Godsmottagning

Liggande och
Hanteringstid hangande
varuhantering

Varupafylinad

Figur 15 — Ledtiden i butik bestar av liggtid och hanteringstid. Dessa tva kan vidare delas in i underliggande faktorer.
Liggtidens bestandsdelar dr ouppackade backar, ej hanterade varor i sorteringsverk och butikslager. Hanteringstidens
bestandsdelar dr godsmottagning, liggande och hdangande varuhantering samt varupafylinad.
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Ledtiden i butik bestar, som figur 15 visar, av liggtider och hanteringstider vilka i sin tur kan
brytas ner i ytterligare delar. Den andel av butiksledtiden som liggtid respektive
hanteringstid uppgar till, beror pa om varan gar via butikslager eller ej. Om varan gar via
butikslager star liggtiderna for hela 99 % vilket innebar att hanteringstiderna enbart star for
1 %. Liggtiderna star dven for storst andel av butiksledtiden, 59 %, da varorna inte gar via
butikslager. Fordelningen av hanteringstider respektive liggtider finns illustrerade i Figur 16
nedan.

Andel liggtider och
hanteringstider av den totala
butiksledtiden da varor gar via
butikslager

Andel liggtider och hanteringstider
av den totala butiksledtiden da
varor gar direkt till butiksyta

1%

M Liggtider o Ligetid
iggtider

B Hanteringstider B Hanteringstider

Figur 16 - Andel av butiksledtiden som utgérs av hanteringstider respektive liggtider da plaggen gar direkt till butiksyta
alternativt via butikslager.

En reducering av ledtider i butik dr inte enbart intressant for att minska beroendet av
prognoser utan dven for att kunna paverka den ekonomiska hallbarheten i foretaget. Genom
att reducera ledtiden i butik, reduceras distributionssystemets totala ledtid vilket kan leda
till stora kostnadsbesparingar och en mer ekonomiskt hallbar situation for foretaget.
Butiksledtiden kan paverkas genom forandringar av liggtider och hanteringstider. Da
liggtider star for storst del av butiksledtiden och inte dr vardeskapande for foretaget finns
stora mojligheter till férbattring inom detta omrade. Aven om hanteringstiderna utgér en
mindre andel av butiksledtiden finns det potential for reducering aven av dessa. Hur ledtiden
kan reduceras for att uppna en hogre ekonomisk hallbarhet ar darfor intressant att analysera
vidare. | resonemanget ar det dven av vikt att vdga in sociala och ekologiska effekter en
sadan insats hade kunnat medfora for att pa sa satt ge underlag for utformning av ett
hallbart distributionssystem.

6.1 Analys av liggtid i butik

Inom vissa delar av floden uppstar lager eller buffertar, sa kallade liggtider. Lager inom det
undersokta foretagets distributionsfléde behovs framst for att kunna frikoppla olika
processer i flodet och for att kunna hantera osakerheter. Det finns dock ett antal nackdelar
med lager, som att det dkar risken for inkurans och binder kapital. Dessutom innebar ett
lager med storre fyllnadsgrad storre risk for fel prioriteringar och 6kade hanteringstider till
foljd av en mindre, och i manga fall mer rorig, arbetsyta. Pa grund av sadana nackdelar bor
lager endast existera nar det verkligen finns ett behov av lager, alltsa dar lagret eller
bufferten frikopplar processer eller reducerar osikerheter. Aven om behov av lager finns,
bor dess storlek inte vara storre an ndédvandigt. Tidigare namnd studie inom
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livsmedelsindustrin visar pa att det i manga fall da en viss produkt inte finns tillganglig pa
butiksyta inte beror pa brist i lager. | stillet ar det avsaknad av tid till att fylla pa den aktuella
produkten som ar den huvudsakliga orsaken. Da ett trangt lager korrelerar med langre
hanteringstider, se kapitel 6.2.2, Faktorer som pdverkar hanteringstiden vid varupdfylinad,
skulle en reducering av lagret bade kunna minska kapitalbindningen och frigéra mer tid for
butikspersonal. Denna tid skulle exempelvis kunna nyttjas for att placera ut varor pa
butiksyta. Genom att reducera lagernivan erhalls dirmed ekonomiska férdelar utan att
kundnyttan paverkas. Detta, tillsammans med ovan namnda nackdelar med lager, ar faktorer
som indikerar att det kan vara fordelaktigt att minska lager och buffertar.

Liggtiden har i denna studie identifierats utgdra en stor del av ledtiden i butik. Beroende pa
vilket flode som behandlas, om varorna gar genom lagret eller inte, kan olika liggtider
harledas. De bada flédena innehaller liggtider i form av tiden da varorna ligger i ouppackade
backar och i sorteringsverk. Det som skiljer flodena at ar den liggtid som uppstar for de varor
som placeras i butikslager. Liggtider for ouppackade backar och sorteringsverk utgoér
tillsammans 2 % av den totala liggtiden i butik da varor passerar lagret, vilket innebar att
butikslager i detta fall star for 98 % av liggtiden, se figur 17. Da plaggen inte passerar
butikslager star sorteringsverk och ouppackade backar for 100 % av liggtiden, da inga andra
betydande liggtider i butik identifierats. For att reducera den totala liggtiden ar det darmed
av intresse att analysera faktorer som paverkar tiden da plagg ligger i ouppackade backar,
sorteringsverk och lager.

Férdelning av liggtider da
plagg passerar butikslager

2%

M Sorteingsverk
och ouppackade
backar

N Lager

Figur 17 — Andel av den genomsnittliga liggtiden som utgors av sorteringsverk och ouppackade backar samt lager da
plaggen gar via butikslager.

6.1.1 Faktorer som paverkar liggtid i ouppackade backar och sorteringsverk

Ouppackade backar och sorteringsverk ar tva liggtider som har identifierats i alla butiker.
Liggtiderna frikopplar processer, for att aktiviteter tar olika lang tid att utfora, och darfor
kommer alltid en viss liggtid i ouppackade backar och i sorteringsverket finnas. Genom att
minimera dessa liggtider paverkas ledtiden genom att denna forkortas, vilket bidrar till en
battre ekonomisk hallbarhet.
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Liggtiderna varierar i stor utstrackning mellan butikerna, da vissa butiker packar upp backar
direkt medan andra kan ha ouppackat gods staende i ett par veckor. | de butiker dar
backarna star ouppackade langst beror detta pa att personalen ej hunnit packa upp tidigare
leveranser. Detta medfor langre liggtider for den senaste leveransen eftersom uppackning av
denna startar forst da den gamla leveransen ar fardiguppackad i stéllet for att paborjas
direkt. Genom att skicka mindre godsstorlekar med hogre leveransfrekvens skulle denna
situation i stor utstrackning kunna undvikas, da varuflodet i butik skulle jdmnas ut under
veckan. Detta resonemang bygger pa att uppackningshastigheten ar konstant, vilket
tydliggdrs nedan i figur 18. Den genomsnittliga liggtiden for ouppackade backar skulle bli
betydligt [angre for en stor leverans i veckan jamfort med flera sma. Detta beror pa att en
stor leverans som skickas sallan, pa grund av sin storlek, tar lang tid att packa upp varpa
stora delar av leveransen da ligger ouppackad i flera dagar. Sma, mer frekventa leveranser
gar daremot snabbare att hantera, varfoér en leverans kan slutféras innan nasta leverans
inkommer. Detta skulle medféra att liggtiderna for ouppackade backar skulle reduceras.

Antal plagg
100

75

50

25

S

Antal dagar
17 35 5,25

Figur 18 - lllustration av hur liggtider i ouppackade backar skiljer sig da leveransfrekvensen varierar mellan en leverans
alternativt fyra leveranser per vecka och hastigheten fér uppackning ar konstant. Om uppackningshastigheten antas vara
konstant 100 plagg per vecka blir medelliggtiden vid en leverans av 100 plagg som sker en gang i veckan 3,5 dagar som
den gréna streckade linjen visar. Om 100 plagg skickas pa en vecka men istdllet fordelas ut 6ver fyra leveranser blir
liggtiden i snitt istéllet 0,88 dagar som de roda streckade linjerna visar.

Vidare skulle dven en hogre leveransfrekvens och ett jamnare varufléde leda till en jamnare
arbetsbelastning och ddrmed en forbattrad arbetsmiljo i butik. Farre ouppackade backar och
en lagre fyllnadsgrad i sorteringsverket skulle dessutom bade underlatta hantering av varor
samt reducera risken for att fel uppstar. De fel som kan reduceras ar exempelvis
felprioritering vid uppackning av backar. Felprioritering kan innebara konsekvenser i form av
forlorad forsaljning da det tar lang tid for eftertraktade plagg att na butiksyta. Den
reducerade liggtiden, till foljd av en hogre leveransfrekvens, skulle dessutom reducera
kapitalbindningskostnaden som ar en del av lagerhallningssarkostnader. En férandring av
leveransfrekvensen skulle dock paverka andra delar av distributionssystemet, och i vissa
avseenden negativt. Transportkostnaden skulle exempelvis kunna bli dyrare beroende pa
hur aktuella avtal ar utformade. Dessutom kan miljon paverkas negativt om inte lastbilarna
kan fyllas i lika stor utstrackning vid manga leveranser som vid fa leveranser. Om lastbilarna
inte kan fyllas i lika stor utstrackning som tidigare sa leder detta till 6kade utslapp per plagg.
Om det antas att lastbilarna kan fyllas i samma utstrackning som innan beror miljopaverkan
pa hur butikerna ar placerade eftersom leveransfrekvensen dven paverkar den totala
strackan som varor behover transporteras och darmed utslappen. En annan viktig faktor vid
beslut om leveransfrekvens ar butikspersonalens asikt. Den ar betydelsefull da de ar de som
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framst paverkas av forandringarna och da de har goda kunskaper om vad som ar hallbart
inom butik. Enligt intervjuerna som presenterades i kapitel 4.4, Kvalitativ data frdn
intervjustudie, anser majoriteten av personalen att leveransfrekvensen i dagslaget ar bra och
ingen utmarkande 6nskan om forandring framkom. Innan denna typ av inférande kan det
darfor vara av intresse att undersdka bakgrunden till detta och dven vidare undersdka hur de
skulle paverkas av en forandring.

Liggtider i sorteringsverket var en annan faktor, som i likhet med ouppackade backar,
varierade mellan olika butiker. | vissa butiker ligger varorna endast i en dag medan de i andra
butiker ligger betydligt langre. Liggtiden i sorteringsverket har identifierats bero pa att tid
inte funnits for att hantera plagg som tidigare placerats i sorteringsverket, vilka darfor ligger
kvar nar nya plagg ska placeras dar. Detta innebar att de dldre plaggen maste hanteras forst
vilket medfor att liggtiden i sorteringsverket, alternativt liggtid foér ouppackade backar blir
langre eftersom denna i hég grad ar beroende av tiden plagg ar i sorteringsverket. Det
forekommer dven att de nya varorna hanteras direkt varpa de aldre varorna férvaras annu
langre i sorteringsverket, och liggtiden for dessa Okar ytterligare. Betraffande liggtiden i
sorteringsverket fors ett liknande resonemang som fér uppackning av varor, att en hogre
leveransfrekvens av samma totala mangd gods per vecka skulle minska liggtiden. Detta pa
grund av att sorteringsverket da inte blir helt fullt och att personalen inte behdver stéllas
infor dilemmat om de ska hantera nya plagg eller bérja med att tomma sorteringsverket.
Vidare skulle en reducerad hanteringstid innebara att fler plagg hinner hanteras per dag
vilket i sin tur innebar att fler plagg plockas fran sorteringsverket varpa liggtiden dar
minskas. Detta resonemang grundas i att liggtiderna i sorteringsverk beror pa brist pa tid for
att hantera klader och inte brist pa yta i butik for att kunna ta ut klader. Hur hanteringstiden
kan reduceras analyseras i kapitel 6.2, Analys av hanteringstid i butik.

6.1.2 Faktorer som paverkar liggtid i butikslager

Da efterfragan ar svarforutsagbar inom modeindustrin behovs lager i butik for att kunna
hantera osdkerheter samt for att frikoppla forsaljning och leverans av varor. | butik finns ett
bakomliggande lager, butikslagret, samt ett lager av de varor som ar utplacerade pa
butiksytan som utgor en form av lager till varorna saljs. Pa butiksytan har kunden tillgang till
plaggen till skillnad fran da de ar placerade i butikslagret. Det ar att foredra att ha plaggen
tillgangliga for kund. Butikslagret kan dock vara nédvandigt om forsaljningstakten ar hog i
forhallande till lager pa butiksyta, samt for att snabbt kunna anpassa utbud till en 6kad
efterfragan. Det alltsa inte aktuellt att helt eliminera butikslager, men daremot skulle dessa
kunna reduceras genom att minimera tiden varor forvaras dar.

| dagslaget ar liggtiden i butikslager i genomsnitt 103 dagar vilket innebar att det tar dver tre
manader for vissa plagg att na butiksyta. Tre manader dr inom modebranschen en lang tid da
trender forandras snabbt och risken att efterfragan under denna tid minskar ar stor. For att
se hur olika forandringar av lagernivan i butikslagret paverkar liggtiden har Little’s law
anvants. Enligt Little’s law ar liggtiden i ett lager direkt proportionell mot dess lagerniva.
Darmed kan liggtiden i butikslager bland annat reduceras genom att omférdela andelen
varor i butik och i butikslager. Om andelen varor i butikslager skulle minskas fran 21 % till
exempelvis endast 10 %, skulle liggtiden reduceras fran 103 till 49 dagar. Daremot skulle
liggtiden pa butiksyta 6ka fran 82 till 93 dagar, eftersom att andelen varor 6kar dar. Detta
vore att foredra trots den langre liggtiden pa butiksyta, da plaggen i detta fall finns
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exponerade for kund. Ett annat och mer férdelaktigt satt att reducera liggtiden ar att
reducera lagernivan i butikslagret utan att antal varor pa butiksytan 6kar, det vill sdga totala
antal varor i hela butiken minskas. Detta for att reducera den totala liggtiden och darmed
aven den genomsnittliga ledtiden i butik tills att varor sadljs. Enligt Little’s law halveras
liggtiden i butikslagret om antal plagg i lagret halveras. Exempelvis skulle da en halvering av
antalet plagg i butikslager, i en genomsnittligt stor butik, innebara att liggtiden i butikslager
reduceras till 52 dagar. Liggtiden pa butiksytan forblir da oférdandrad, det vill saga 82 dagar.
Detta skulle medfora att den genomsnittliga ledtiden fran leverans i butik tills ett plagg saljs
skulle minskas fran 106 dagar till 96 dagar.

Da liggtiden, enligt Little’s law, ar direkt proportionell mot lagernivan bor alltsa lagernivan
reduceras for att minska liggtiden i lager. Som tidigare konstaterats ar nuvarande liggtid i
butikslager Iang och en strategi for att uppna en lagre lagerniva ar att forbattra planeringen
centralt. Det kravs da att bade varustyrning och inkdpsstrategier ses 6ver och eventuellt
omvadrderas. Foretaget anvander sig i dagslaget av ett flertal olika strategier for varustyrning
fran distributionscentralen till butik beroende pa vad det ar fér vara som ska skickas samt
vilken butik som ska ta emot varan. Den tid varor skickas ut innan kampanj ar idag tva veckor
innan kampanjstart vilket kan tyckas som en onddigt Iang tid att lagra varor nar
hanteringstiden fér en genomsnittlig leverans &r ca 12 timmar. Aven anviandandet av
bestallningspunkt for replenishment-varor skulle kunna ses 6ver for att utvardera hur detta
system kan férandras for att reducera lagernivaer. De produkter som ar
sasongsreplenishment trycks ut till butiker for att de inte ska forvaras lager i
distributionscentralen. Det dr da av vikt att de skickas till ratt butik, det vill sdga den butik
dar efterfragan finns varfor en vidare segmentering av butikerna kan vara aktuell. Det kan
aven vara aktuellt att ha en hogre lagerniva pa distributionscentralen for att kunna
senareldgga transporten for att na ut till den butik som har storst sannolikhet att sélja varan.
Dessutom skulle ett mer utvecklat datorsystem i butik férenkla arbetet med att reducera
lagernivan. | dagslaget kan butikerna inte se lagernivan i butikslagret utan bara det totala
antalet varor i butik. Genom att enkelt kunna 6verblicka uppdaterade siffror pa lagernivan i
butikslager kan battre kontroll 6ver lagret uppnas. Detta skulle dven kunna medfora att
ledtiden for respektive butik kan beraknas och studeras kontinuerligt. Dessutom férbattrar
det mojligheterna fér den centrala styrningen att kontrollera och félja upp konsekvenser av
olika beslut.

6.2 Analys av hanteringstid i butik

Den tid som paverkar butiksledtiden, férutom liggtiden, ar hanteringstiden. Hanteringstiden
utgdr 41 % av butikens ledtid nar plaggen ej gar genom butikslager och 1 % da varor gar
igenom butikslager. | det senare fallet beror den laga andelen pa att liggtiden blir avsevart
langre. Det finns motiv att analysera hanteringstider samt hur de kan paverkas, delvis
eftersom en reduktion av dessa skulle innebara kortare tid till varan ar tillganglig for kund.
Dessutom ar hanteringstiderna intressanta ur ett kostnadsperspektiv, da en kortare
hanteringstid innebadr minskade personalkostnader. Vid eliminering av hanteringstiden bor
fokus laggas pa att eliminera de delar som inte bidrar till 6kat varde for produkten. Det finns
dock aktiviteter, som inte tillfor ndgot direkt varde for produkten, som kan vara nédvandiga
att behalla av andra skal. Exempelvis kan detta vara aktiviteter som larmning vilket kan leda
till minskade forluster fran stold samt galgning vilket kan leda till férenklad hantering och
bidra till 6kad forsaljning da varorna blir mer synliga for kunden.
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Hanteringstiden paverkas av olika faktorer och beslut vilka har studerats med hjalp av
berdkningsmodellen. Aven faktorer som iakttagits under fallstudien samt under intervjuer,
vilka inte varit maojliga att analysera i berakningsmodellen, diskuteras for att se hur
hanteringstiden kan paverkas. Utifran dessa analyser har det kunnat pavisas vilka omraden
som, sett till reducerad hanteringstid, ar viktigast att fokusera pa for att effektivisera
butikshanteringen. For att genomfdra denna undersdkning har berakningar utgatt fran en,
for fallstudien, genomsnittlig leverans for vilken hanteringstiden uppgar till 12,3 timmar.

Hanteringstiden for en genomsnittlig leverans bestar till storst del av hantering av liggande
plagg. Nast storst del av den totala hanteringstiden star hantering av hangande plagg for,
och godsmottagning tar kortast tid, se figur 19. | en sadan leverans hanteras sammanlagt
163 hangande plagg och 1416 liggande plagg. Detta betyder att hanteringstiden for ett
liggande plagg ar 48 % langre an hanteringstiden for ett hdangande plagg. Utifran detta kan
slutsatsen att liggande varuhantering utgor en stor del av hanteringstiden dras, pa grund av
att fler plagg hanteras och for att hanteringstiden for varje plagg ar langre. Varupafyllnaden
genererar ocksa en hanteringstid, men den illustreras ej i bilden da det ar ett separat
hanteringsmoment som inte ar beroende av leveransens storlek utan av butikslagrets
omfattning. De 6vergripande omradena som analyseras ar godsmottagning, hantering av
liggande och hangande plagg samt varuhantering.

Andel av genomsnittlig
hanteringstid som utgors av
olika hanteringstyper

7%3% M Liggande
varuhantering

B Hangande
varuhantering

Godsmottagning

Figur 19 - Utifran hanteringstiden for en snittleverans bestar denna av olika andel ledtid fér respektive bestandsdel av
hanteringstiden.

6.2.1 Faktorer som paverkar hanteringstid vid godsmottagning

Aktiviteter under godsmottagningen utgor endast 3 % av hanteringstiden. Arbetsinsatser for
att reducera tidsatgang for dessa aktiviteter kan forefalla som icke vardeskapande men trots
detta finns tva faktorer relaterade till godsmottagningen som anda ansetts relevanta for
foretaget att beakta. Den forsta faktorn ar hur leveransfrekvensen paverkar hanteringstiden
vilket ar av intresse att kanna till da det har visat sig att denna har en relativt stor paverkan
pa liggtiden. Den andra faktorn ar de olika forutsattningar som butiker har i samband med
godsmottagning vilket ar intressant att analysera for att se hur mycket dessa paverkar
tidsatgangen.
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For att kunna bestamma en optimal leveransfrekvens till butikerna ar det intressant att
jamfora hur mycket tidsatgangen varierar i tva fall; om en butik far fa leveranser med en
storre kvantitet gods per leverans eller om en butik far fler leveranser med en mindre
kvantitet gods per leverans. For att undersdka detta jamfors tva olika alternativ, fyra
leveranser per vecka och en leverans per vecka. Fyra leveranser valdes eftersom det ar det
maximala antalet leveranser per vecka som noterats under fallstudien. En leverans valdes da
det ar det lagsta antalet leveranser per vecka som anses rimligt for att kunna erbjuda ett
uppdaterat utbud av plagg i butik. Fér att kunna jamfora tidsatgang kravs att det totalt
skickas en lika stor kvantitet varor per vecka, varfor det skickas fyra ganger sa manga plagg
vid en leverans per vecka som vid fyra leveranser per vecka. For fyra leveranser per vecka
blir den totala tidsatgangen 49,6 timmar per vecka, dar tiden for godsmottagningen endast
utgor 1,5 timmar och den resterande tiden bestar av 6vrig hanteringstid. Skulle istallet allt
gods skickas vid ett leveranstillfalle blir den totala tidsatgangen 49,1 timmar, och
godsmottagningen tar endast 1,0 timme. Eftersom lika manga plagg skall hanteras for de
bada alternativen ar sjdlva varuhanteringstiden densamma, och det spelar darmed ingen roll
for varuhanteringen hur stora leveranserna ar eller hur ofta de sker férutsatt samma
forutsattningar finns i butikslagret. Det som daremot paverkas ar tiden for sjdlva
godsmottagningen. Vid fler leveranser per vecka maste vissa aktiviteter utforas vid varje
leverans, det vill saga fler ganger per vecka, exempelvis mottagning av chauffor. Dock ar
denna extra tid inte sarskilt stor relativt den totala hanteringstiden, vilket kan harledas till
den mindre andelen av den totala hanteringstiden som godsmottagning utgor. Tidsatgangen
ar i stallet framst beroende av hur mycket plagg som skickas totalt. Med detta exempel som
underlag bor alltsa inte leveransfrekvensen bestdammas enbart utifran berdknad reducering
av hanteringstid i butik, eftersom tidsatgangen paverkas i en sa pass liten utstrackning. For
att se vilka faktorer som ar viktiga att beakta vid beslut om leveransfrekvens se kapitel 6.1.1,
Faktorer som pdverkar liggtid i ouppackade backar och sorteringsverk.

Alla butiker har olika forutsattningar och en del av dessa forutsattningar paverkar hur lang
tid godsmottagningen tar. Exempel pa sadana faktorer ar olika Idnga avstand mellan lastkaj
och lager samt huruvida butiken har egen eller delad hiss. Hissar kan begransa
framkomligheten pa grund av dess storlek eller tillgdanglighet. Sddana faktorer gor att
tidsatgangen per vanda 6kar nar tombackar, hastar och returplast tas ut till lastkaj samt nar
godset tas in fran lastkaj till lager. Pa grund av for litet matunderlag for dessa faktorer finns i
nuldget inte ndgra berakningar pa hur mycket tidatgangen okar exempelvis da en hiss
begransar framkomligheten. Den under fallstudien uppmatta tiden for aktiviteter under
godsmottagning inkluderar dock dessa variationer och utgér anda en mycket liten del av
hanteringstiden, 0,4 timmar. Lokaliseringen av butikslagret i forhallande till lastkaj kan
troligtvis inte forandras for foretagets befintliga butiker, men det dr nagot som bor tas i
beaktning nar lokaler for nya butiker ska valjas for att minimera tidsatgang och
hanteringsmoment som inte dar vardeskapande. En alltfor komplicerad process for
godsmottagning kan dven paverka arbetsmiljon negativt. Arbete for att i storsta utstrackning
skapa en sa latthanterlig process som mojligt for personalen, hade forutom att generera
kortare hanteringstider dven bidragit till en mer socialt hallbar arbetsplats.
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6.2.2 Faktorer som paverkar hanteringstid vid varuhantering

Tiden for hantering av liggande och hangande plagg star tillsammans for 97 % av
hanteringstiden. Det ar darfor av intresse att undersdka i vilken utstrackning denna tid kan
paverkas for att pa sa satt reducera den totala hanteringstiden. Detta undersoks utifran ett
flertal identifierade faktorer som anses intressanta att analysera. Flera av dessa faktorer har
identifierats i samband med de aktiviteter som inleds for att ta hand om det mottagna
godset, dessa ar; aktiviteten uppackning av backars korrelation med fyllnadsgraden i lagret,
graden av backarnas sortering, férdelningen mellan liggande och hangande varor vid
leverans till butik samt antal plagg i varje plastpase som varorna levereras i. Vidare har det
aven identifierats att kostnaden for larmning, som utgér den storsta delen av
hanteringstiden da den utfors pa de flesta plagg, kan tdankas paverkas vid en eventuell
omplacering i distributionssystemet. Denna aspekt har darfor valts att undersdkas. En annan
aktivitet som analyserats ar utplacering av klader i butik. Utplaceringen har identifierats
besta av flera moment varpa reduceringsmojligheter har ansetts mojliga for denna aktivitet.
Slutligen analyseras hur foretaget med lokala insatser kan uppna ett mer strukturerat och
allmangiltigt arbetssatt for att paverka hanteringstiden.

Uppackning av backar ar en aktivitet som paborjas efter godsmottagning och har noterats
vara situationsspecifik. Insamlad data for denna aktivitet har noterats variera mycket, vilket
har beskrivits bero pa olika férutsattningar och rutiner mellan butikerna. Vid butiksbesdken
har dven noterats att det mojligen finns ett samband mellan det tillgangliga utrymmet och
tiden det tar att packa upp backarna, vilket darfér har valts att vidare undersdkas. Matetalet
har grundats pa en bedémning av antal plagg som finns i butikslager och definieras som
antal plagg per kvadratmeter i butikslager. Da detta varde ar uppskattat skulle matningar
behova goras pa fler butiker, samt utga fran mer tillforlitlig data gallande antal plagg som
finns i lager for att ge ett mer reliabelt resultat. Korrelationsberdkningarna presenteras
nedan och avgransas till tio av de tolv studerade butikerna. Anledningen till att ena butiken
uteslots var for att antalet plagg i forhallande till lagrets yta ansags orimlig pa grund av stora
variationer mellan butikens fyra lager. Den andra butiken uteslots da inga backar packades
upp under butiksbesdket pa grund av ett fullt sorteringsverk.

Korrelationen har undersokts i form av en linjar korrelationsanalys illustrerad i ett
scatterdiagram och berdknades till 0.35, vilket innebar att fyllnadsgraden till 35 % forklarar
den variation i hanteringstid som uppstatt, se figur 20. Detta innebar korrelationen mellan
uppackningstid och utrymme ar relativt hog. Det bor dven noteras att uppackningstiden for
den butik med hogst fyllnadsgrad i lagret inte heller ar fullstandig da plaggen, pa grund av
platsbrist, endast sorterades i backarna. Tiden for denna hantering borde darfor varit langre
om sortering hade slutforts, vilket skulle ge en annu starkare korrelation mellan dessa
faktorer. Utover denna korrelationsstudie kan tidatgangen for uppackning av backar anses
bero av flera andra faktorer. Exempelvis kan ndgra av dessa antas vara sorteringsverkets
fyllnadsgrad vid pabdérjan av uppackning och i vilken utstrackning som varorna sorteras.
Dessa faktorer ar dock svara att kvantifiera i en liknande analys.
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Figur 20 — Korrelation mellan uppackningstid och utrymme vilket definieras som antal plagg/m2 i butikslager. R’-virdet
visar hdr den utifran scatterdiagrammet berdknade korrelationen.

Sortering av varor som genomfors vid uppackning av backar har, som tidigare namnts,
identifierats som tidsdrivande och paverkar darmed hanteringstiden. Da backarna anlander
osorterade hade detta moment kunnat forenklas om backarna sorterades centralt, innan
leverans till butik. Sorteringen skulle kunna baseras pa flera olika kategorier som exempelvis
malgrupp, artikelnummer eller nya- respektive pafylinadsvaror. Detta skulle medfora att
personalen enklare skulle kunna prioritera ordningsféljden som varorna hanteras i.
Inférandet av detta skulle dock innebadra 6kad hanteringstid i distributionscentralen och
darmed maste tidsatgangen mellan dessa satt jamforas. En annan viktig faktor vid denna
jamforelse grundas pa att processen for packning och sortering i backar ar automatiserad i
distributionscentralen. Detta innebar att vid en forandring av processen skulle eventuellt en
del tekniska atgarder kravas, vilket kan medfdra stora initiala kostnader. Denna aspekt bor
tas i beaktande i utvarderingen. Vidare skulle sortering av backar kunna leda till lagre
fyllnadsgrad an tidigare och resultera i 6kat behov av transporter. Detta leder till en negativ
paverkan pa miljon och darav boér den ekonomiska aspekten vagas mot den ekologiska i
detta beslut.

Beroende pa om plaggen som hanteras ar liggande eller hdngande sa resulterar det i olika
hanteringstider i butik. Det ar darfor av intresse att studera hur hanteringstiden paverkas av
fordelningen mellan de olika hanteringtyperna i en leverans. Som tidigare namnts i kapitel
4.1 lllustration av distributionssystemet fran leverantoér till butik, sa levereras idag 93 % av
varorna liggande och 7 % hdangande. For att undersoka hanteringstidens paverkan for en
genomsnittlig leverans sa har undersokningen baserats pa tre olika fall, representerade i
tabell 14. Det forsta fallet da samtliga varor skickas hangande uppgar till 12,7 timmar, vilket
ar en okning fran dagens snittleverans med 3 %. Detta beror pa att hantering av liggande
normalt tar langre tid an av hangande da det kraver fler aktiviteter. | det andra fallet, da allt
skickas hangande, uppgar hanteringstiden till 9,2 timmar, vilket ar en reducering av 25 % av
den ursprungliga leveransen. Detta pa grund av att farre aktiviteter behover utforas da
aktiviteter som exempelvis uppackning av backar och galgning inte dar nédvandiga. Dessutom
behdver inte avplastning géras i samma utstrackning. Daremot tar det langre tid vid
godsmottagning om allt levereras hdangande da flera transportvandor ar nédvandiga. | fall
tre, da fordelningen ar lika mellan liggande och hdangande, sa atgar 10,7 timmar, vilket
motsvarar en reducering av 17 % av den ursprungliga leveransen och antas bero av samma
faktorer som tidigare beskrivits.
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Tabell 14 - lllustration av tre fall hur hanteringstiden paverkas av andelen plagg som levereras liggande respektive
hangande i en leverans.

Leverans Andel Andel Hanteringstid Forhallande mot
liggande (%) hangande (%) (dagar) standardleverens

Standardleverans 93 7 12,3 -

Fall 1 100 - 12,7 +3%

Fall 2 - 100 9,2 -25%

Fall 3 50 50 10,2 -17%

Berdakningsmodellen visar att det tar kortast tid att hantera en transport som endast bestar
av hangande varor. Detta ar dock ej rimligt i verkligheten da det finns plagg som ej kan
hangas pa galge, exempelvis strumpor. Att leverera hdangande i en liknande omfattning
medfor dven ett flertal andra konsekvenser. For att ens kunna motta denna leverans skulle
fler transporthjdlpmedel i form av hastar vara nédvandigt. En annan viktig faktor ar att
hangande plagg ar mer skrymmande an liggande, och tar darmed upp storre plats i lager
saval som pa butiksyta. Vidare blir en konsekvens vid denna leveransférdelning att fler plagg
skulle behéva galgas hos leverantor eller i distributionscentralen. Det ar darfor av intresse
att vidare undersoka vad skillnaden i kostnad ar att galga i butik jamfort med i de dvriga
delarna av systemet. Om galgning utfors tidigare i distributionssystemet sa leder detta till
Okade transportkostnader da varorna maste transporteras hangande. Denna kostnad beror
dels pa att hangande plagg tar upp mer plats och dels pa att lagerhallningskostnaden under
transport 6kar. Den 6kade lagerhallningskostnaden beror pa att plagget hanteras i en
tidigare del av flodet, vilket medfor att plaggets varde 6kar innan transport. Det kan dven
vara av intresse att analysera dessa siffror vidare mot det motsatta fallet, att reducera
antalet hangande plagg till skillnad fran vad de leverar idag. Detta for att se hur transport
och hanteringskostnad forhaller sig till om de i stérre utstrackning genomfor detta i butik.

Vid en sadan analys maste de eventuella kostnadsreduceringarna vdagas mot resulterande
forsaljningsforluster som kan uppsta da kundgruppen efterfragar slata klader. Det ar dven
positivt ur miljosynpunkt att skicka storre andel liggande dn hangande sa detta medfor 6kad
fyllnadsgrad i transportmedlet, d& liggande varor tar upp mindre volym. Aven om det i
miljésynpunkt hade varit fordelaktigt med storre andel liggande klader sa hade det ur ett
arbetsmiljoperspektiv, i butik, varit fordelaktigt med storre leveranser av hangande plagg.
Detta kan motiveras med att personalen idag upplever att hangande plagg ar lattare att
hantera da de slipper lyfta tunga backar. Med anledning av detta kan hanteringen forenklas
om leveranser i storre grad bestar av hangande.

Varorna levereras omslutna i plastpasar och omfattningen ar i genomsnitt 2 plagg per
plastpase. For denna aktivitet ar det antal plastpasar som behover plastas av som driver tid,
vilket medfor att en 6kning av antalet plagg i respektive pase medfor reducerad tidsatgang.
Med hjalp av berdkningsmodellen har det darfér undersdkts hur férandringen av antal plagg
per plastpase paverkar tiden. Denna fordandring ar linjart beroende vilket innebar att en
fordubbling av antal plagg leder till att tidsatgangen for avplastning halveras. For en
genomsnittlig leverans uppgar avplastning till 1,7 timmar. Genom att dubblera antalet plagg
per plastpase reduceras den totala hanteringstiden for leveransen fran 12,3 till 11,5 timmar.
Tiden for avplastning reducerades fran 1,7 timmar till 0,8 timmar. Detta ar darfor en faktor
som paverkar tiden i relativt stor utstrackning och ar darfor ett potentiellt
forbattringsomrade for reducering av hanteringstiden. Da plastningen dessutom inte tillfor
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nagot varde till plagget bor denna aktivitet forsoka reduceras. Vidare kan spekuleras kring
om andra hanteringstider, som exempelvis sortering till sorteringsverk, ocksa skulle kunna
reduceras om fler plagg paketerades i samma plastpdse. Detta skulle i sa fall minska den
totala hanteringstiden ytterligare. Att 6ka antalet plagg per plastpase ar dven nagonting som
butikspersonalen efterfragar da det da skulle minska risk for vark i armar och hander som ar
relaterade till aktiviteten. Forandringen skulle dven vara positiv ur miljosynpunkt da mindre
plast forbrukas vid distributionen. Vidare innebar detta dven reducerat returarbete. Det bor
dven belysas att i det fall da det blir aktuellt med fler leveranser per vecka begrdansas
mojligheten att 6ka antalet plagg per plastbunt eftersom behovet av att skicka farre plagg at
gangen da okar.

Larmning ar den aktivitet som utgor storst del av den totala hanteringstiden och uppgar till
36 % av den totala. Under butiksbesdken noterades att denna aktivitet i vissa fall ej kunde
utféras pa grund av att butiken hade brist pa larm. Da butikerna, istallet for att kdpa in nya
larm, vantar pa att plagg ska avlarmas vid forsaljning sa forlangs ledtiden i butik. Det faktum
att butikerna star for kostnaden for larmen kan alltsa vara en faktor som gor att plaggen nar
kund senare dn nédvandigt. Om plaggen larmas innan de nar butik skulle hanteringstiden i
butik kunna minskas fran 12,3 timmar till 7,9 timmar. Detta skulle innebéara att larmningen
behdvde utforas tidigare i flédet, exempelvis i distributionscentralen, med f6ljd att den
ledtiden istallet skulle forldangas. | dagslaget ar det darav okant vilket av dessa alternativ som
skulle generera kortast ledtid. Larmning pa distributionscentralen skulle dven medféra att
processer behdver forandras vilket kan medféra omstruktureringskostnader. Vidare kan
aven larmen vara butiksspecifika vilket skulle géra en central process ohallbar. Da larmning
utgor en stor del av hanteringstiden i butik sa bor detta undersdkas vidare.

Faktorer som under butiksbesdken noterats driva tidsatgangen nar plaggen sedan placeras
ut pa butiksplats ar antal artikelnummer, plagg och transportstracka. Av dessa har
framkommit att artikelnumret ar den faktor som i storst utstrackning paverkar tidsatgangen
da tidsatgangen i hog man ar proportionell mot antal artikelnummer som placeras ut i butik.
Utplaceringen tar for en standardleverans 1,7 timmar, vilket skulle kunna reduceras genom
att ha en lagre spridning av artikelnummer i respektive leverans. | en leverans ar det framst
pafyllnadsvaror som skickas i ett fatal av samma artikelnummer och darfér bor dessa plagg
forsoka skickas vid samma tillfdlle nar ett visst antal artikelnummer salts. Gallande nya varor
ar den storsta tidsdrivaren att leta fram var de ska hdnga, enligt centrala instruktioner, for
att sedan frigora plats. Tiden det tar att leta reda pa var plagg ska hdnga skulle kunna
reduceras genom att marka plaggets etikett med varans omrade. Detta skulle medféra att
den anstdllde ej behdvde sdka i informationssystemet. De 6vriga faktorerna som
transportstracka och frigorelse av plats ar svara att paverka.

Genom att infora ett, 6verlag, mer strukturerat arbetssatt for varuhantering och prioritering
skulle hanteringen bade bli enklare att utféra och kunna reducera tiden. Enligt
intervjustudien som genomfdrdes uppgav 25 % av de tillfragade att rutiner saknades for
hantering vilket belyser férbattringspotentialen. Inom omradet fér uppackning och hantering
av varor ar kommunikation av stor betydelse sa att de som utfér arbetet vet vad som ur
forsaljningssynpunkt ar hogst prioriterat att nd butiksyta. Om plaggen nar butiksytan for sent
kan detta leda till ett mindre antal salda varor, da kunder inte finner varorna nar de
efterfragas. Ett strukturerat arbetssatt for att reducera denna risk bor innefatta tydliga
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rutiner kring hur varuhantering skall ga till och vad som ska prioriteras for att inte undga
potentiell forsaljning. For att uppna detta behdver kommunikation mellan lagerpersonal och
personal som ansvarar for vilka plagg som finns pa butiksyta forbattras. Vidare bor fasta
platser for hjalpmedel som larm och galgar inféras. Vissa butiker har inte
forvaringsutrymmen for dessa saker i anslutning till arbetsborden vilket hade underlattat da
farre forberedelsemoment behdver genomforas vid varje tillfalle for hantering.

6.2.3 Faktorer som paverkar hanteringstid vid varupafylinad

Varupafyllnad ar en del av hanteringstiden som inte ar beroende av leveransen, och utgor
darmed en separat aktivitet. FOr att inte tappa forsaljning ar det viktigt att hela tiden ha alla
artikelnummer i alla storlekar ute pa butiksyta. Detta indikerar den betydelsen av
kontinuerlig varupafyllnad. Att varupafyllinaden gar fort ar darmed av stor vikt, delvis for att
det moijliggor att varupafylinad kan ske fler ganger i veckan men dven for att det innebar att
plagg som faktiskt saknas i butik snabbare nar butiksytan och darmed kunden. Faktorer som
paverkar tidatgangen vid varupafyllnad ar darfor intressanta att analysera. De faktorer som
antas paverka tidsatgangen mest ar antalet artikelnummer i butikslager samt butiklagrets
fylinadsgrad.

En genomsnittlig butik har 10 155 plagg i lager och med antagandet att det finns sju plagg av
varje artikelnummer i lager, vilket motiverats i kapitel 5.2, Berédkningsmodell fér
hanteringstid i butik, innebar detta att lagret bestar av 1 450 artikelnummer. Tiden det tar
att utfora varupafylinad ar direkt proportionell mot antal artikelnummer i lager, eftersom
alla artikelnummer maste scannas vid varje varupafyllnad. Alla artikelnummer maste
scannas for att veta vilka plagg som salts och som darmed ska plockas ut pa butiksyta.
Genom att minska antalet artikelnummer i lagret skulle tiden for att utféra varuhanteringen
darav minska. For det genomsnittliga lagret tar det 2,7 timmar att utféra varupafylinaden,
alltsa synka scanner, scanna alla artikelnummer och plocka ut de salda plaggen. Om
exempelvis antalet artikelnummer i lagret halveras minskar tidsatgangen till 1,4 timmar. D3
vissa butiker utfér varupafylinad varje dag medfor en sddan minskning av tidsatgangen en
relativt stor besparing i tid for butikerna. Ett minskat lager binder dven mindre kapital och ar
darmed ocksa intressant ur ett ekonomiskt perspektiv. Det ar dock viktigt att ta i beaktning
att ett brett produktsortiment ar ndgot som eftertraktas av kunden och darfér kan vara en
nodvandighet for foretaget att erbjuda for att behalla befintliga kunder och skaffa nya.

Andra faktorer som paverkar tidsatgangen vid varupafylinaden ar antalet plagg som skall
plockas ut och hur manga plagg det finns av varje artikelnummer i lagret. Antal plagg som
skall plockas beror pa hur mycket som salts och ar darfor svart att paverka. Finns det valdigt
manga plagg av ett artikelnummer i lager paverkar det tiden det tar att plocka ut plaggen,
eftersom personalen maste leta mer for att hitta ratt storlek. Detta problem skulle, liksom
manga tidigare namnda problem, kunna minskas genom att lagernivan reducerades. Det bor
aven poadngteras att tidsatgangen for varupafylinad beror pa andra omstandigheter i lagret
sasom hur valorganiserat och stadat lagret ar samt hur hoga hyllor som finns i lagret. Detta
eftersom personalen da kan behova lagga tid pa att leta efter plagg eller pa att anvdanda en
stege for att na de dversta plaggen.
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Tidsatgangen for varupafyllnad har under fallstudien noterats bero av fylinadsgraden i lager.
Snittiden for varupafylinad i respektive butik har darfor stallts mot en uppskattad
fylinadsgrad av lagret for dessa butiker, for att undersdka hur stor korrelationen ar. En hogre
fyllnadsgrad pa lagerytan gor det svarare att komma at prislapparna som scannas och gor
det dven svarare att hitta ratt storlekar nar varor ska plockas ut. En linjar korrelationsanalys
visade i detta fall pa 48 % korrelation, vilket antyder att variationen i tid till 48 % kan
forklaras av fyllnadsgraden pa hyllorna i lagret, se figur 21. Nastan halften av variationen i
snittid for varupafylinad i olika butiker kan alltsa harledas till att ju hogre fyllnadsgrad lagret
har, desto mer 6kar tiden for varupafylinad per artikelnummer. Med andra ord beror tiden
for varupafylinad inte enbart av antalet artikelnummer som finns i lager utan dven av pa hur
stor yta dessa plagg ar fordelade. Fér berdakningen har en under fallstudien uppskattad
fylinadsgrad av lagret har anvants, da plagg per kvadratmeter skulle kunna vara missvisande
eftersom antalet hyllor i lagret avgor hur fyllda dessa ar och da beror fyllnadsgraden inte
enbart av ytan. Det skulle dven vara missvisande da aktiviteten inte heller beror av hur
mycket plagg som star 16st i backar eller forvaras i sorteringsverket.

Korrelation varupafylinad och fylinadsgrad i lager
10 »
8 -

6 R?=0,48744

"

Tid/plagg for varupafylinad

0% 20% 40% 60% 80% 100% 120%
Fyllnadsgrad i lager

Figur 21- Korrelation mellan varupafylinad och fylinadsgrad i lager. R’-virdet visar hir den utifran scatterdiagrammet
berdknade korrelationen.
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7 Slutsats

Butikens ledtid tills dess att varorna nar butiksyta har berdaknats uppga till 106 alternativt 3
dagar beroende pa om varan gar via butikslager eller ej. For att skapa en uppfattning om
butikens roll i distributionssystemet har butiksledtiden satts i relation till den totala ledtiden.
Jamfoérelsen visade att butiksledtiden i tre av fyra fall stod fér 6ver en fjardedel av den totala
ledtiden. Detta resultat indikerar att butiksledtiden ar en mycket intressant del att studera
och analysera vid utformning av hela distributionssystemet.

Butiksledtiden kan konstateras besta av liggtider och hanteringstider. Liggtider dr den faktor
som i storst utstrackning paverkar butiksledtiden. Liggtiderna inkluderar den tid backar star
ouppackade, den tid da plagg ligger i sorteringsverk samt den tid som plagg ligger i
butikslagret. Hanteringstider kan brytas ner till tid fér godsmottagning, tid for hantering av
liggande och hdngande plagg samt varupafylinad. For att paverka den ekonomiska
hallbarheten i foretaget ar det intressant att reducera butiksledtiden vilket kan uppnas
genom reducering av liggtider och hanteringstider.

For att reducera liggtider for ouppackade backar och sorteringsverk kan mer frekventa
leveranser vara en l6sning. Mindre storlek pa leveranser och en 6kad leveransfrekvens skulle
inte enbart leda till kortare liggtider utan ocksa en jamnare arbetsbelastning och en battre
arbetsmiljo. Med en jamnare arbetsbelastning kan den, av personalen, upplevda stressen
reduceras, battre struktur i butikslager uppnas och farre felprioriteringar gallande
arbetsinsatser goras. Sadana effekter borde rimligtvis dven resultera i mindre tidskravande
hantering. Lager i butik ar i viss omfattning nédvandigt for att hantera osdkerheter och
frikoppla processer. Dock innebar den nuvarande lagernivan att vissa plagg nar butiksytan
forst efter tre manader. For att minska lagernivan skulle foretaget kunna utveckla
anvandandet av bestallningspunktsystem samt utveckla system for att tillhandahalla
information om aktuellt lagersaldo.

Tiden for varuhantering kan reduceras genom att fler plagg levereras hangande. Detta skulle
aven forenkla arbetet for de anstdllda varfor det ar positivt dven ur ett socialt
hallbarhetsperspektiv. Dock skulle leverans av fler hdngande plagg innebdra att galgning av
plaggen maste ske nagon annan stans i distributionssystemet samt att transporter kan bli
dyrare. Liknande resonemang fors kring larmning av plaggen, vilket ar den aktivitet som star
for den storsta delen av den totala hanteringstiden. Tiden det tar att genomféra
varupafyllnad ar direkt proportionell mot antal artikelnummer i lager. Genom att reducera
antal artikelnummer skulle alltsa tiden for denna aktivitet kunna reduceras. Det bor dock tas
i beaktning att det kan kravas ett brett artikelsortiment for att behalla befintliga kunder och
tilltala nya. Tiden det tar for en varupafylinad korrelerar daven med fyllnadsgraden i lager
varfor ovan namnda forslag for att reducera lager aven reducerar tiden for varupafylinad.
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For att reducera lagerniva och hanteringstid i butik bér darmed foretagets centrala
planering, varustyrning och inkdpsstrategier ses dver. Slutligen bor podngteras att for att
foretaget ska kunna dra maximal nytta av projektet resultat kravs fortsatt arbete. Fokus
under projektet har varit att undersdka butikens roll i distributionssystemet. For att undvika
suboptimeringar krdvs att studien kompletteras med aktuell data fran andra delar av flodet
innan eventuella beslut om utformning av distributionssystemet tas. Dock visar projektets
resultat att stor forbattringspotential for utformning av distributionssystemet finns, och ett
fortsatt arbete kan generera betydande resultat for framtiden.
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Bilaga 1 - Kartlaggning av distributionscentralen
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De fyra hanteringstyperna ar liggande hang (LH), hangande hdng (HH), liggande ligg (LL) och
liggande manuell (LM). LH &r de plagg som hangs upp pa galge i distributionscentralen och
HH ar de plagg som levereras hdangande till distributionscentralen. Plagg som innefattas i
dessa hanteringstyper skickas sedan hdngande ut till butik. LL ar plagg som levereras
liggande till distributionscentralen och dven skickas vidare nedpackade i backar. LM bestar
av den konfektion som inte gar att sortera med hjalp av distributionscentralens
sorteringsverk, och kan exempelvis besta av accessoarer, paraplyer och tofflor’.

! Controller Distributionscentral, intervjuad av forfattarna 24 januari 2013.
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Bilaga 2 — Matmall

Godsmottagning

Butik: Lageryta: Avstand lastkaj - lager i meter:

Datum: Butiksyta: Avstand lager - butik i meter:

Veckodag: Véningsplan: Kunder:

Klockslag: Personal: Lagerpersonal:

Leveransinfo: Lagerinfo:

Leveranstid: Totalt antal varor i butiken:

Antal hdngande plagg: Uppskattad % varor i butik:

Antal backar: Uppskattad % varor i bakomlager:

Antal héastar: Forsaljning per vecka:

Antal trapallar: Medeltid backar star tills de borjar packas upp:

Totalt antal i backar: Medeltid plaggen ar i sorteringsverk:
Medeltid plagg befinner sig i "redo for butik":

Forberedelse innan leverans Antal  Tid
Synka scanner
Frigor yta pa lager, inkl fa loss hastar
Ta ut hastar pa lastkaj Hastar + antal vandor
Ta ut tombackar pa lastkaj Tombackar + antal vandor
Ta ut returplast pa lastkaj Sackar + antal vandor
Mottagning av leverans Antal  Tid
Ta emot chauffor och lossning av bil
Foljesedel, scanna backar & hangande Antal backar och containers ("slipsar")
Ta varor fran lastkaj in pa lagret Antal vandor
Synka scanner, godkanna inleverans

Klockslag:

Upppackning, sortering av backar Antal Tid Antal Tid Antal Tid Antal Tid
Uppackning Antal backar
Avplastning Antal plastpasar
Antal till sorteringsverk Antal plagg (DC)
Antal till lager Antal plagg (DC)

Klockslag:

Hantering och placering av hdangande Antal Tid Antal Tid Antal Tid Antal Tid
Buntavplastning Antal plastpésar
Styckavplastning Antal plastpasar
Larmning, nallarm Antal plagg
Larmning, alt.larm Antal plagg
Placering "redo for butik": Antal plagg
Placering lagerplats: Antal plagg
Transport lager till butik: Antal vandor + hastar
Placering till butiksplats: Antal plagg
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Varuhantering

Butik: Lageryta: Kunder:

Datum: Butiksyta: Lagerpersonal:

Veckodag: Vaningsplan:

Klockslag: Personal:

Forberedelser: Antal  Tid Antal Tid Antal Tid Antal Tid
R6ja undan pa lager - - h
Notera om de behéver témma sorteringsverk forst

Hangande: Antal Tid Antal Tid Antal Tid Antal Tid
Buntavplastning Antal plastpasar
Styckavplastning Antal plastpasar
Larmning nallarm Antal plagg
Larmning alt.larm Antal plagg
Omprismarkning: Antal plagg
Placering "redo for butik": Antal plagg
Placering lagerplats: Antal plagg
Transport lager t. Butik: Antal vandor + hastar
Placering butiksplats: Antal plagg

Liggande: Antal Tid Antal Tid Antal Tid Antal Tid
Uppackning Antal backar
Styck avplastning Antal plastpasar
Larmning nallarm Antal plagg
Larmning alt.larm Antal plagg
Galgning, inkl plocka fram galge Antal plagg
Omprismarkning: Antal plagg
Placering "redo for butik": Antal plagg
Placering lagerplats: Antal plagg
Transport lager t. Butik: Antal vandor + vagnar
Placering butiksplats: Antal plagg

Varupafyllnad

Butik: Lageryta: Lager; flyttbara hyllor eller fasta hyllor:

Datum: Butiksyta: Fylinadsgrad av lager:

Veckodag: Vaningsplan: Kunder:

Klockslag: Personal: Lagerpersonal:

Varupafyllnad hingande

Antal  Tid Antal Tid Antal Tid Antal Tid

Synka scanner mot dator

Ta fram eventuella hjdlpmedel

Scanna plagg, hang pa hast

Antal scannade varor totalt

Antal varor till hast/butik

Styckavplastning

Antal plastpasar

Larmning nallarm

Antal plagg

Larming alternativa larm

Antal plagg

Omprismarkning

Antal plagg

Placering "redo for butik"

Antal plagg

Transport lager till butik

Antal hastar och vandor

Placering till butiksplats

Antal plagg

Varupafyllnad liggande

Tid Antal Tid

Antal Tid

Antal Tid

Synka scanner mot dator

Ta fram eventuella hjdlpmedel

Scanna plagg, lagg i vagn

Antal scannade varor totalt

Antal varor som plockas till vagn

Styckavplastning

Antal plagg
Antal plagg
Antal plastpasar

Larmning nallarm

Antal plagg

Larmning alternativa larm

Antal plagg

Galgning, inkl ta fram galge

Antal plagg

Omprismarkning

Antal plagg

Placering "redo for butik"

Antal plagg

Transport lager till butik

Antal vagnar + vandor

Placering till butiksplats

Antal plagg
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Bilaga 3 - Specifikation matning

Tid mats i sekunder.

Avstand mats i meter.

Till hoger vid varje rad finns enheter som specificerades foér varje matvarde. Beroende pa att
det pa olika butiker med stor sannolikhet ar helt skilda hanteringssatt sa far man sjalvklart
anpassa sina enheter efter situation. Var da noga med att notera vilken enhet som ar
anvand.

Aktiviteter som mats ihop markeras med samma symbol, ex en rund ring i rutan framfér
bada tva, varpa den gemensamma tiden for dessa aktiviteter fylls i pa en av raderna
tillhérande nagon utav aktiviteterna i fraga. Var noga med att inte anvanda samma symbol
om gemensamma matningar sker flera ganger under mattillfallet, dd samma symbol kan
skapa forvirring om vilka aktiviteter som hor till respektive tid.

Godsmottagning

| en separat forsta ruta fylls information i fore respektive matning startar. Har noteras:
- Vilken butik som undersoks

- Datum

- Veckodag

- Klockslag da undersokning gors

- Lageryta

- Butiksyta

- Antal vaningsplan i butik

- Personal (Bade en normal dag, och dagens personalstyrka)

- Avstand mellan lastkaj (den plats dar varor tas emot) och lager i meter

- Avstand mellan lager och butik i meter

- Uppskatta hur mycket kunder som ar i butik vid mattillfalle

- Arbetar nagon enbart i lager idag (dvs finns lagerpersonal narvarande vid méatning)

Leveransinfo

- Leveranstid (den tid leveransen inkommer)

- Antal hdngande plagg som inkommer

- Antal levererade backar som inkommer

- Antal hastar som kravs for att ta emot hangande plagg vid leverans

- Antal trapallar som godset kommer pa

- Totalt antal liggande plagg som inkommer i backar (Denna information fas av
logistikavdelningen pa DC)
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Lagerinfo

- Totalt antal varor i butik (totalt antal plagg som finns i lager och butik vid mattillfallet)

- Uppskattad % av totalt butikssaldo som finns i butik (uppskatta tillsammans med
personalen)

- Uppskattad % av totalt butikssaldo som finns i lager (uppskatta tillsammans med
personalen)

- Forsaljning per vecka under denna period (antal plagg)

- Genomsnittlig tid backar star till de boérjar packas upp

- Genomsnittlig tid plaggen ligger i sorteringsverket (fran det att plagg placeras i sort.verk till
dess att sort.verket ar tomt igen)

- Medeltid plaggen ar “redo for butik” (dvs. fran det att plagg ar klara (larmade, avplastade,
galgade etc) for att placeras i butik till dess att de lamnar lagret pavag mot butiksyta)

Férberelse innan leverans

- Synka scanner (den tid det tar att synka scannern med datorn. Tid borjar matas nar
scannern kopplas in i datorn, till dess att den kopplas ur)

- Frigor yta i lager och fa loss hastar till hingande varor (tiden det tar att réja undan sa att
det nya godset ryms inklusive tiden det tar att ta fram eller flytta om sa att antal behdvda
hastar blir lediga. Tiden borjar matas fran dess att forsta ansats till undanrdjning borjar till
dess att det av personalen antas vara klart for att kunna ta emot gods)

- Ta ut héstar pa lastkaj (Tiden det tar att ta ut de hastar som behovs till lastkajen for att ta
emot det hangande godset som levereras. Notera antal hastar och antal vandor som
personen maste ga med hastarna)

- Ta ut tombackar pa lastkaj (Tiden det tar att bara ut gamla tombackar som ska skickas
tillbaka till distributionscentralen till lastkajen. Mat tiden mellan det att férsta
tombacken/backarna bars mot lastkaj, till dess att sista tombacken star pa lastkajen. Notera
antal tombackar och antal vandor som personen maste ga for att fa med alla tombackar)

- Ta ut returplast pa lastkaj (Tiden det tar att bara ut returgods till lastkajen. Mat tiden
mellan det att forsta sacken lyfts for att placeras pa lastkaj till dess att all plast star pa
lastkaj. Notera antal sackar och antal vandor som personen maste ga for att fa med
returplasten)

Om hdstar, tombackar och returplast tas ut i “samma” véinda, notera att detta for att
undvika missférstand!

Mottagning av leverans

- Ta emot chauffor och lossning av bil (Tiden méts fran det att lastbilen 6ppnar sin dorr, tills
dess att allt gods star pa lastkajen)

- Granska foljesedel, scanna backar och hiangande (Mat tiden det tar att kontrollera att
antal och ratt backar stammer enligt foljesedel, inklusive tiden det tar att scanna alla backar
och hdangande. Tiden mats fran det att forsta godset borjar kontrolleras till dess att allt gods
ar scannat)

- Ta varorna fran lastkaj in i lagret (Tiden mats fran det att godset borjar forflyttas fran
lastkaj mot lagret, till dess att allt gods ar inne i lager. Notera antal vandor som kravs for att
ta in godset i lager)

- Synka scanner, godkdnna inleverans (Tiden det tar att synka scannern med datorn och
godkdnna inleverans. Tid borjar matas nar scannern kopplas in i datorn, till dess att
inleverans ar godkand)
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Uppackning och sortering av backar

Notera klockslag i samband med matning

- Uppackning (Tiden det tar att packa upp varorna fran backarna. Denna tid mats alltid fran
det att forsta ansats gors for att Gppna en back tills att varorna ar placerades nagonstans
(Exempelvis i sorteringsverk). Notera antal boxar som packas upp samt vilken typ av plagg
det ar)

- Avplastning (Tiden det tar fran det att forsta plagget avplastas till dess att sista plagget ar
avplastat, notera noggrant antal plastpasar)

- Antal till sorteringsverk Uppskatta hur mycket av det totala antalet liggande plagg som gar
till sorteringsverket (rakna antal om det gar, annars uppskatta en procentsats)

- Antal till lager Uppskatta hur mycket av det totala antalet liggande plagg som gar till lagret
(rdkna antal om det gar, annars uppskatta en procentsats)

Hantering och placering av hdngande

Notera klockslag i samband med matning

- Buntavplastning (Tiden det tar att plasta av varorna. Notera antal buntplastpasar)

- Styckavplastning (Tiden det tar fran det att forsta plagget avplastas till dess att sista
plagget avplastas, notera antal plastpasar)

- Larmning, nadllarm (Tiden det tar att fasta nallarm vid plaggen. Notera antal plagg)

- Larmning, alternativt larm (Ifall annan typ av larm an nallarm anvands, fylls denna ruta i.
Specificera hur larmningen utfors. Notera tid och antal plagg)

- Placering “redo for butik” (Tiden det tar att placera kldderna pa hasten/vagnen som sedan
ska transportera plaggen ut till butik. Notera antal plagg)

- Placering lagerplats (Tiden det tar att placera kldderna pa dess lagerplats. Notera antal
plagg)

- Transport lager till butik (Tiden det tar att gd med varorna fran “redo till butik” till
butiksdorr. Notera antal hastar/vagnar och vandor)

- Placering till butiksplats (Tiden det tar att placera kldderna pa sin plats i butiken. Tiden fran
butiksdorr eller befintlig plats i butiken till butiksplats. Tiden skall dven inkludera eventuella
omorganiseringar i butik)

Varuhantering

| en separat ruta fylls féljande uppgifter i

- Vilken butik som undersoks

- Datum

- Veckodag

- Klockslag da undersokning gors

- Lageryta

- Butiksyta

- Antal vaningsplan i butik

- Personal (Bade en normal dag, och dagens personalstyrka)
- Uppskatta hur mycket kunder som ar i butik vid mattillfalle
- Arbetar nagon enbart i lager idag (dvs finns lagerpersonal narvarande vid méatning)
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Férberedelser

- R6ja undan i lager (Tiden borjar matas fran dess att forsta ansats till undanrdjning borjar
till dess att det av personalen antas vara klart for att kunna paborja hantering)

Notera dven om sorteringsverk behdver tommas innan hantering kan paborjas.

Héngande

- Buntavplastning (Tiden det tar att plasta av varorna. Notera antal buntplastpasar)

- Styckavplastning (Tiden det tar fran det att forsta plagget avplastas till dess att sista
plagget avplastas, notera antal plastpasar)

- Larmning, ndllarm (Tiden det tar att fasta nallarm vid plaggen. Notera antal plagg)

- Larmning, alternativt larm (Ifall annan typ av larm an nallarm anvands, fylls denna ruta i.
Specificera hur larmningen utfors. Notera tid och antal plagg)

- Omprismarkning (Tiden det tar att omprismarka. Notera hur detta sker (dvs mha dator
eller for hand etc), notera dven antal plagg som omprismarks)

- Placering “redo for butik” (Tiden det tar att placera kldderna pa hasten/vagnen som sedan
ska transportera plaggen ut till butik. Notera antal plagg)

- Placering lagerplats (Tiden det tar att placera kldderna pa dess lagerplats. Notera antal
plagg)

- Transport lager t. butik (Tiden det tar att ga med varorna fran “redo till butik” till
butiksdorr. Notera antal hastar/vagnar och vandor)

- Placering till butiksplats (Tiden det tar att placera kldderna pa sin plats i butiken. Tiden fran
butiksdorr eller befintlig plats i butiken till butiksplats. Tiden skall daven inkludera eventuella
omorganiseringar i butik)

Liggande
- Uppackning: tiden det tar att packa upp varorna fran backarna.

- Styckavplastning (Tiden det tar fran det att forsta plagget avplastas till dess att sista
plagget avplastas, notera dven antal plastpasar)

- Larmning, ndllarm (Tiden det tar att fasta nallarm vid plaggen. Notera antal plagg som
larmas)

- Larmning, alternativt larm (Ifall annan typ av larm an nallarm anvands, fylls denna ruta i.
Specificera hur larmningen utfors. Notera tid och antal plagg)

- Galgning, inkl plocka fram galge (Tiden det tar att galga samt plocka fram galgar. Notera
aven antal plagg som galgas)

- Omprismarkning (Tiden det tar att omprismarka. Notera hur detta sker (dvs mha dator
eller for hand etc), notera dven antal plagg som omprismarks)

- Placering “redo for butik” (Tiden det tar att placera kladerna pa hasten/vagnen som sedan
ska transportera plaggen ut till butik. Notera antal plagg)

- Placering lagerplats (Tiden det tar att placera kldderna pa dess lagerplats. Notera antal
plagg)

- Transport lager t. butik (Tiden det tar att gd med varorna fran “redo till butik” till
butiksdorr. Notera antal hastar/vagnar och vandor.)

- Placering till butiksplats (Tiden det tar att placera kldderna pa sin plats i butiken. Tiden fran
butiksdorr eller befintlig plats i butiken till butiksplats. Tiden skall dven inkludera eventuella
omorganiseringar i butik)

70



Varupafylinad

| en separat ruta fylls féljande uppgifter i

- Vilken butik som undersoks

- Datum

- Veckodag

- Klockslag da undersokning gors

- Lageryta

- Butiksyta

- Antal vaningsplan i butik

- Personal (Bade en normal dag, och dagens personalstyrka)

- Vilken typ av lager som finns i butik (fasta eller flyttbara hyllor)
- Fyllnadsgrad i lager

- Uppskatta hur mycket kunder som ar i butik vid mattillfalle

- Arbetar nagon enbart i lager idag (dvs finns lagerpersonal narvarande vid méatning)

Varupafyllnad hangande

- Synka scanner mot dator (Tiden mats fran det att scanner kopplas till dator till dess att
synkning ar klar)

- Ta fram eventuella hjalpmedel (Tiden méts fran det att forsta ansats att ta fram eventuella
hjalpmedel gors, till dess att alla hjalpmedel som behdvs ar framtagna)

- Scanna plagg, hing pa hast (Mat tiden fran det att forsta artikel scannas till dess att sista
artikel hangs pa hast)

- Antal scannade varor totalt (Notera totalt antal scannade varor)

- Antal varor till hdst/butik (Alla artiklar som scannas kanske inte behover tas ut till butik)
Notera antal plagg som ska ut till butik, dvs hdangs pa hasten.)

-Styckavplastning (Tiden det tar fran det att forsta plagget avplastas till dess att sista plagget
avplastas, notera antal plastpasar)

-Larmning, nallarm (Tiden det tar att fasta nallarm vid plaggen. Notera antal plagg)

- Larmning, alternativt larm (Ifall annan typ av larm an nallarm anvands, fylls denna ruta i.
Specificera hur larmningen utfors. Notera tid och antal plagg)

- Omprismarkning (Tiden det tar att omprismarka. Notera hur detta sker (dvs mha dator
eller for hand etc), notera dven antal plagg som omprismarks)

- Placering “redo for butik” (Tiden det tar att placera kldderna pa hasten/vagnen som sedan
ska transportera plaggen ut till butik. Notera antal plagg)

- Transport lager till butik (Tiden det tar att gd med varorna fran “redo till butik” till
butiksdorr. Notera antal hastar/vagnar och vandor)

- Placering till butiksplats (Tiden det tar att placera kldderna pa sin plats i butiken. Tiden fran
butiksdorr eller befintlig plats i butiken till butiksplats. Tiden skall daven inkludera eventuella
omorganiseringar i butik)
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Varupdfylinad liggande

- Synka scanner mot dator Tiden mats fran det att scanner kopplas till dator till dess att
synkning ar klar.

- Ta fram eventuella hjalpmedel (Tiden méts fran det att forsta ansats att ta fram eventuella
hjalpmedel gors, till dess att alla hjalpmedel som behdvs ar framtagna)

- Scanna plagg, lagg i vagn (Mat tiden fran det att forsta artikel scannas till dess att sista
artikel laggs i vagn)

- Antal scannade varor totalt (Notera totalt antal scannade varor)

- Antal varor som plockas till vagn (Alla artiklar som scannas kanske inte behover tas ut till
butik) Notera antal plagg som ska ut till butik, dvs laggs i vagnen)

-Styckavplastning (Tiden det tar fran det att forsta plagget avplastas till dess att sista plagget
avplastas, notera antal plastpasar)

-Larmning, nallarm (Tiden det tar att fasta nallarm vid plaggen. Notera antal plagg)

- Larmning, alternativt larm (Ifall annan typ av larm an nallarm anvands, fylls denna ruta i.
Specificera hur larmningen utfors. Notera tid och antal plagg)

- Galgning, inkl ta fram galge (Tiden det tar att galga samt plocka fram galgar)

- Omprismarkning (Tiden det tar att omprismarka. Notera hur detta sker (dvs mha dator
eller for hand etc), notera dven antal plagg som omprismarks)

- Placering “redo for butik” (Tiden det tar att placera kldderna pa hasten/vagnen som sedan
ska transportera plaggen ut till butik. Notera antal plagg)

- Transport lager till butik (Tiden det tar att gd med varorna fran “redo till butik” till
butiksdorr. Notera antal hastar/vagnar och vandor)

- Placering till butiksplats (Tiden det tar att placera kladerna pa sin plats i butiken. Tiden fran
butiksdorr eller befintlig plats i butiken till butiksplats. Tiden skall daven inkludera eventuella
omorganiseringar i butik)
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Bilaga 4 - Intervjufragor

Presentation i samband med tidsstudie och intervju

Jag heter xx och kommer fran Chalmers. Just nu gor jag tillsammans med nagra
klasskamrater ett kandidatarbete for ert féretag som syftar till att underséka hantering i
butik genom en tidsstudie. Vi kommer dven genomfdra en kortare intervju med fragor
relaterade till bl.a. arbetsmiljo.

Genom denna tidsstudie i butik kommer vi bland annat kunna se vad de olika
hanteringssatten, liggande & hangande, kostar. Alla personer som medverkar i studien
kommer vara anonyma men vi kommer daremot anvanda butikens namn. Det ar viktigt att
ni vet att tidsstudien inte gors for att jamfora hur butiker eller personer arbetar. For att fa
en verklig bild av arbetet i butik ar det viktigt att ni arbetar “som vanligt” med varorna, och
inte arbetar snabbare bara for att det pagar en tidsstudie.

Intervjuformular
Hur ldnge har du arbetat pa foretaget?
Antal ar:

Angdende leveranstatheten- vilket av féljande alternativ hade varit bast?
- Det hade varit battre med stdrre och farre leveranser/vecka

- Det hade varit battre med mindre och fler leveranser/vecka

- Det &r bra som det ar

Kommentar:

Ar personalstyrkan anpassad efter sisong?
(Ex. ar det @r hogsdsong och ni far in mer plagg, har ni stérre arbetskraft da?)

Hur upplever du hantering av liggande plagg?
-Latthanterligt
-Svarhanterligt

Hur upplever du hanteringen av hiangande plagg?
-Latthanterligt
-Svarhanterligt

Hur upplever du hanteringssatten jamfort med varandra?
-Liggande ar enklare @n hangande

-Hangande ar enklare an liggande

-Upplever dem jamnbordiga

Hur upplever du férdelningen av hdngande respektive liggande levererat gods?
- Det vore enklare om fler plagg levererades hdangande

- Det vore enklare om fler plagg levererades liggande

- Det ar bra som det ar

Hur stor variation ar det pa fylinadsgrad i lagret beroende pa sdsong?

- Stor skillnad
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- Viss skillnad
- Oforandrat

Finns det nagra rutiner pa hur arbetet i lagret bor utforas?

- Ja, skriftliga

- Ja, muntliga

- Nej

Om Ja, Foljs dessa rutiner?
-Ja

- Nej

Har ni fasta dagar for varupafyllinad?

-Ja

- Nej

Om inte, hur bestimmer ni nar varupafyllnad ska ske?

Hallbarhetsfragor:

Roterar ni mellan olika arbetsuppgifter?

-Ja
- Nej
Foljdfraga: Vad anser du om detta?

Hur upplever du stdimningen i personalstyrkan?
- Mycket bra

- Bra

- Neutral

- Dalig

- Mycket dalig

Upplever du arbetet som stressigt?
- Alltid

- Ibland

- Séllan

- Aldrig

Har du nagon gang fatt en arbetsrelaterad skada?
-Ja

- Nej

Kommentar:

Anser du att du kan paverka ditt arbete?
- | hogsta grad

- Till viss del

- Ingenting alls
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Bilaga 5 — Kartlaggning av butik
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Bilaga 6 — Korrelationstest

Ta ut returplast, plastsackar,
tombackar pa lastkaj
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Styckavplastning (hingande, i
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Styckavplastning (liggande, i
butik)
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Tid/plaggsort

Placering butiksplats
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Bilaga 7 — Intervjusammanstallning

Hur ldnge har du arbetat pa KappAhl?
0-5ar

5-10 ar

10-15 ar

15-20 &r

Mer &n 20 ar

Angaende leveranstitheten- vilket av féljande alternativ hade varit bast?
Det hade varit battre med st6rre och farre leveranser/vecka

Det hade varit battre med mindre och fler leveranser/vecka

Det &r bra som det &r

Kommentar

Ar personalstyrkan anpassad efter sisong?
Ex. ar det dr hégsdsong och ni far in mer plagg, har ni stérre arbetskraft da?
Svar:

Hur upplever du hantering av hingande plagg?
Latthanterligt
Svarhanterligt

Hur upplever du hantering av liggande plagg?
Latthanterligt
Svarhanterligt

Hur upplever du hanteringssatten jamfort med varandra?
Liggande ar enklare an hdngande

Hangande &r enklare &n liggande

Upplever dem jamnbdrdiga

Hur upplever du férdelningen av hangande respektive liggande levererat gods?
Det vore enklare om fler plagg levererades hangande

Det vore enklare om fler plagg levererades liggande

Det &r bra som det ar

Hur stor variation ar det pa fylinadsgrad i lagret beroende pa sdsong?
Stor skillnad

Viss skillnad

Oférandrat

Kommentar:

Finns det nagra rutiner pa hur arbetet pa lagret bor utforas?
Ja, skriftliga

Ja, muntliga

Nej

Om Ja, Féljs dessa?
Ja
Nej

Har ni fasta dagar fér varupafylinad?
Ja
Nej

Om Nej, hur bestimmer ni nar varupafyllnad ska ske?
Svar:

Antal som svarat:

wlojw| ||

2

3

7

Det vore battre med jamnare antal backar i varje leverans

Ja, lite extra personal

Ja, det &r den

Ja, extra personal vid behov

ja, de tar in extra personal vid behov
Tar in extra vid julhandel

Lite

Forsoker anpassa men facket beransar
Inte tillrackligt

Nej det ar samma

Tre butiker svarade: Ja

12

B

Vid jul far det knappt plats
Mycket innan jul och innan skolstart!
Det &r mycket hela tiden

ul

Kontinueligt, ser nar det behovs
Nar det behovs

Gor det regelbundet, varje dag
Kontinuerligt nar det behovs
Kontinueligt

Det gors kontinueligt vid behov
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Hallbarhetsfragor:

Roterar ni mellan olika arbetsuppgifter?
Ja

Nej

Foljdfraga: Vad anser du om detta?
Svar:

Hur upplever du stamningen i personalstyrkan?
Mycket bra

Bra

Neutral

Dalig

Mycket dalig

Kommentar:

Upplever du arbetet som stressigt?
Alltid

Ibland

Séllan

Aldrig

Kommentar:

Har du ndgon gang fatt en arbetsrelaterad skada?
Ja

Nej

Kommentar

Anser du att du kan paverka ditt arbete?
| hogsta grad

Till viss del

Ingenting alls

Kommentar:

11

1

Tio butiker svarade: Bra

Ok. Dagen gar lite fortare
6
4
1
1
0

Spanningar i arbetsgruppen

Vi har valdigt god stamning

Tryggt, manga har jobbat lange

Jobbigt vid fordelning av arbetstimmar

Samspelta, jobbat lange ihop
1

10

1
0

Bade och

Mycket man vill géra pd samma gang

Upplever ibland otillrdcklighet

Kanner sig otillracklig ibland

Svart att hinna allt
3
9

Standig vark i ryggen

Blamarken, ont i rygg och armar av att riva plast

Ont i handleden, ont att plasta av mana styckplastade varor
Branblasor i handen, fran att dra av snérena fran backarna

Inte tillsagd vad man ska gora, utan far ta egna initiativ
Ibland kdnns det inte som huvudkontoret vet hur det ar
pa butik

Alla lyssnar pa mina ideer

Inte sa mycket men kan komma med forslag
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Bilaga 8 — Berdkningsmodell for hanteringstider i butik
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Bilaga 9 — Faktorer for berdkning av konfidensintervall

Tabellen visar faktorer som anvants vid berdkning av ett 95 % konfidensintervall for
hanteringstiden i butik. Dessa faktorer utgors av antal repetitioner och varje aktivitets
enskilda standardavvikelse.

Aktivitet Antal repetitioner: Standardavvikelse (s)
Godsmottagning:

Synka scanner 1 4
Ta ut returgods till lastkaj 4 107
Ta emot chauffor 1 137
Ta in varor fran lastkaj 5 71
Scanna varor och foljesedel 28 6
Synka scanner efterat 1 46
Liggande plagg

Uppackning backar 24 60
Liggande buntavplastning 674 5
Liggande larmning 1104 8
Liggande galgning 991 6
Liggande placering butiksplats 142 32
Hangande plagg

Hangande buntavplastning 8 19
Hangande styckavplastning 11 4
Hangande larmning 163 6
Hangande placering butiksplats 16.30 80
Total standardavvikelsen 749
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