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Sammanfattning

Coop édr en av de stérsta aktorerna inom svensk dagligvaruhandel med konceptbutiker som
Forum, Extra, Konsum och Nira. I samband med att ett nytt ordersystem med namnet Computer
Assisted Odering, CAO, implementeras, kommer till viss del nya rutiner och arbetsmetoder att
formas kring CAO samt varuflddet i butik. Darfor ligger det i Coops intresse att kartligga och
analysera varuflodet samt behovet av produktionsplaneringsmetoder, detta r Aven mélet for
examensarbetet.

Genom att bes6ka ett antal butiker och intervjua dess personal gavs snabbt en inblick om det
befintliga varuflodet samt dess rutiner. Viss skillnad rader i varuhantering och i rutinerna kring
CAO, frimst pa grund av forutséittningarna for de olika Coppbutikerna. Exempel pa parametrar
som skiljer de olika butikskoncepten at 4r: butiksstorlek, omsittning och antalet arbetade timmar
per vecka. Butikerna far flertalet leveranser per vecka i form av firsk- frys och kolonialvaror,
dven i det hir fallet beror antalet leveranser pa butikstorlek men ocksa omsittningshastighet och
lagerstorlek. Antalet leveranser ldgger grunden for det fortsatta varuflgdet i butik med dess
rutiner och arbetsmetoder. Vad och hur mycket som levereras av en viss vara bestims av CAO
som ldgger en order baserad pd historik och prognoser.

Gemensamt for alla butiker &r att de har frén central niva erhallit information och dokumentation
om hur de kan effektivisera och forbéttra arbetet i butik. Huruvida det materialet 6ljs eller kan
anammas av vatje butik kan diskuteras. Ett av problemen med informationen om bittre rutiner
och metoder i butik dr generellt inte innehallet, utan avsaknaden av uppféljningar. Brist pa tid,
forstdelse och sedan en lang tid tillbaka inarbetade rutiner gér att uppféljning av arbetsmetoder
litt kommer i skymundan.

Rapporten pavisar vikten av tydlig kommunikation mellan olika beslutsled i organisationen samt
miétbara nyckeltal, for att nd utsatta mal och skapa engagemang att stéindigt utveckla och
forbittra den gemensamma verksamheten.
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Abstract

Coop is one of the biggest players on the market of Swedish everyday commodity, with concept
stores such as Forum, Extra, and Nara. In conjunction with the implementation of a new ordering
system named Computer Assisted Odering, CAO some new routines and practices will be
shaped around the CAO, and the flow of goods in stores. Therefore, it is in Coop's interest to
identify and analyze the flow of goods and the need for production planning methods and its
potential improvements, which is also the objective of this thesis.

By visiting a number of stores and interview their staff a good view of the existing flow of goods
and its practices were given. There are some differences concerning the way of use and
procedures surrounding CAO. Mainly because of the conditions of the various stores with in the
Coop concern. Examples of parameters that distinguish the different store concepts are; store
size, turnover and number of hours worked per week. Each store has several deliveries per week
of fresh and frozen groceries. Even in this case the number of deliveries depends on size of the
store, but also turnover rate and stock size. The deliveries are the foundation for the continued
flow of goods with its procedures and working methods.

The quantity delivered is determined by the system CAO which place an order based on history
and projections. Common to all stores they have received from the central level information and
documentation, on how to increase the capacity of the daily routines. The question is whether the
material is being used or can be adopt at all. One of the main problems is generally the lack of
control of the routines and working methods. Another problem is that the employees find it
troubling take in information, due to the already well settled routines. These reasons in
combination of little time, makes poor presented information look pale.

The importance of clear communication is at all levels are once more proved. Also clear
measurable indicators, to reach targets, and creating a commitment to continuously develop and
improve the organizational activities.
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ordering system, key performance indicators, communications
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1 Inledning

1.1 Bakgrund

Coop, en av Sveriges storsta aktorer inom dagligvaruhandel 4r i process att implementera ett
nytt ordersystem for sina butiker. Systemet kallat CA0, Computer Assisted Ordering, #r ett
datorsystem som per automatik skapar orderforslag till butikerna efter givna data. Syftet med
CAQO &r att underlétta en bra kontroll och styrning Sver inflédet till butik.

I butik ligger stort fokus pa att forbittra resursutnyttjandet, att effektivisera det befintliga
arbetet. Med C40 som del i orderhanteringen vill nu Coop undersika behovet och
mojligheten for produktionsplaneringsmetoder i butik. Syftet 4r att forbéttra resursutnyttjandet
inom lagerhantering och butiksplock.

1.2 Syfte
Rapporten skall ligga till grund for eventuell framtida utveckling av
produktionsplaneringsmetoder, i butik med stéd av CAO.

1.3 Mal

Examensarbetet utgick frdn bérjan av foljande mal:

Examensarbetet skall analysera behovet av produktionsplaneringsmetoder 1 butik. Identifiera
och kartligga styrkor och svagheter i lagerhantering samt butiksplock. Pivisa de aktiviteter
dér potential finns for ett effektivare flode samt presentera forstag pa verktyg och metoder for
att realisera potentialerna.

Malet kom att dndras under arbetets gdng da ett kvalitativt resultat visade sig vara svart att
uppnd inom examensarbetets ramar, dven organisatoriska problem uppdagades inom Coop for
att implementera och realisera firstndgmnda mal.

Féljande tilldgg/dndring gjordes till malforklaringen:

Examensarbetet skall undersika behovet av verksamhetsutvecklingsmetoder samt ge forslag
pa hur Coop kan gé vidare i arbetet med detta.

1.4 Omfattning och Avgransningar

s Kartliggningen kommer att berdra alla butikskoncept inom Coop sdsom Forum, Extra,
Konsum och Néra inom Coop med undantag av Coop Bygg och Matvarubutiken, en
Internetbaserad butik

» Rapporten kemmer inte att omfatta djupare analys av datasystemet CAQ och dess
tillAmpningar.

o Kartldggningen kommer endast att bertira fléden i butik, Frén att vara anliinder till
lastkaj tills att denna star siljklar pa hylla.



1.5 Metoder

Rapportens kommer att genomftras ur det kvalitativa perspektivet. [ denna studie fir detta
innebdrden att observationer goirs av verkliga processer i interaktion med individen. Besok vid
fyra butiker av varierande storlek, intervjuer med butikschefer och till viss del dvrig persenal
skall genomfSras. Detta tillsammans med okulér 6vervakning av det interna butiksflédet
resulterar till rapportens observerande underlag,

Malet &r att dvergripande kartligga det rddande interna fldet, samt undersdka vilka potential
och brister individer uppmérksammat i processer knutna til] detta. Implementeringsprocessen
och handhavandet av CAO kommer ocks3 att undersskas noggrannare.

Kartldggningen skall ligga till grund fér svaren pa:
¢ Vad fungerar bra respektive mindre bara?
¢ Vad kan gdras biittre?
¢ Hur kan en foréindring ske?

Parallellt med ovanstdende kommer litteraturgranskning som grundldggande underlag
tiltvidare diskussion och resonemang.

I rapporten kommer en indelning av butiker ske efter radande storlek och forutsattningar.,
Fordelen med detta #r att storleken kan variera kraftigt mellan tv butiker inom samma
koncept. Att istéllet se till de radande forutséttningar for enskild butik ger en plattform fér
diskussion gillande samtliga koncept.

Indelningen av butikerna kommer fréimst baseras pa empirisk data, s4 som omsattning,
butiksyta och personalbeldggning.



2 Nuldge

2.1 Coop

Coop dr verksam under Kooperativa Férbundet, KF, som #r en detaljhandelskoncern med
dagligvaror som kédrnverksamhet. KF dr idag aktér for Sveriges konsumentfreningar och
dess medlemmar. Det finns tvé typer av konsumentforeningar inom KF, den ena &r
detaljhandelsdrivande och har 47 foreningar med 390 butiker och stormarknader under Coops
olika koncept. Den andra & medlemsframjande och har fem foreningar som representerar 60
procent av kooperationens medlemmar.

Under detaljhandelskoncernen ingar dven KF dgda foretag verksamma inom fastighet och
finans och i KFs mediegrupp finns ett antal foretag pa den svenska detaljhandelmarknaden’.

. co
Detaljhandelskoncernen KF KF
Coop Dagligvaruhandel Fastigheter och Finans Mediegruppen
COOP \ BH @
COOP FORUM KF Fastigheter > AKADEMIBOKIANDELY  bokus
EELY T LT
KF Invest
- NORSTEDTS @
| | [SOOpKONSUW: KF Sparkassa 1 {
j' [CoopL fitra) | M PAN VISION H
' Ovriga bolag
KF Y, I
s e 2, e VAR CARD LACKEBY WATER GROUP &
mmg@;@g Gymuasict e S

KF Shared Services Tranbodarna

Fr.om. 2008-06-01

Figur 2.1 Detaljhandelskoncernen.

!'Internt material, Detta dr Konsumentkooperationen, PowerPoint presentation
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Bolagen som forser Coops kategoributiker med varor inom samtliga produktomraden &r Copp
inkdp och kategori AB, Cikab, dotterbolag till KF. Samt Coop logistik AB, Clab, som i sin tur
dr ett dotter bolag till Cikab. De nya bolagen bildades 2009 efter att varit sammanslagna under
namnet Coop ink&ps- kategori och logistik AB.?

Detaljhandelskoncernen KF

Coop Dagligvaruhandel

Coop Butiker & E
Stormarknad

Coop Medmera/marknad

Figur 2.2 Organisationsschema, Coop Dagligvaruhandel.

2009 startade &ven Cikab implementering av CAO, Computer Assisted Ordering, et system
som ska effektivisera och forbiittra orderhanteringen samt inflédet av varor till landets Coop
butiker’. C4O kombinerat med varuflgdet i butik #r en process dér varor, personal och
utrymme ska samverka i aktiviteter for att slutligen tillgodose kundes behov och hija
kundn&jdheten. Genom att kartldgga varuhanteringen fran lastkaj till hylla i butik, finns goda
mdjligheter att identifiera forbittringspotentialer i hanteringen av order och varor. Dir
planering, styrning och kontroll &r viktiga faktorer.

* Internt material, Detta dr Konsumentkooperationen, PowerPoint presentation
* Andreas Andersson, Chef CAO och Thomas Norrstrom, Logistikkoordinator, Coop Inkép och Kategori AB
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3 Nuldgesbeskrivning

Kapitlet presenterar faktisk tilldmpning pd CAO samt varuflode i butik utifran de metoder
som har delgetts under kapitel 1.5.

[ man om att gora en korrekt kartliggning presenteras en storleksindelning av de olika
butikskategorierna. For att inbringa dkad forstaelse for lisare utanfor Coops verksamhet
redogérs en forklaring om CAO och dess anvindning,

Flodesbeskrivningen kommer i huvudsak att baseras pa produkisortimentet kolonial som ven
ir C4O implementerade. Ovrigt sortiment sasom frys- och firsk varor kommer i storre
utstréckning att presenteras och diskuteras i Empirin.

I detta kapitel presenteras dven innebérden av produktionsfilosofier och produktionsplanering
som ligger till grund fSr analysfasen.

3.1 Butiksindelning

Butiksindelningen #r utformad s att alla butikerna inom Coop koncepten skall kunna placeras
i enav tre grupper (Liten, Mellan, Stor) baserade pa nedanstaende parametrar.

Meningen f6r indelningen #r att den endast skall fungera som referens for lisaren om denna
vill fd en bild av olika butiks storlekar. Indelningen &r generaliserande och det finns butiker
som inte stdmmer in enligt uppdelningen i denna.

«  Omséttning/ manad
+  Arbetade timmar/ méinad
+ Leveranser/ vecka

Liten

Den lilla butiken &r en Coop Nira eller Konsum butik,

Bredden pa géngarna 4r ofta s pass liten att det kan bli tringt om flera personer skall handla
eller utfora sysslor i samma gang

Det som &r karaktéristiskt fér en liten butik &r forutom den fysiska storieken friimst
bemanningen av butiken. Manga av dessa butiker har i sin I8pande verksamhet ett minimum
av personal. Att hela tiden vara tvd personal pa plats ses vara detta minimum pa grund av de
situationer som kan uppsta gillande arbetet och av sikerhets skiil.

[ praktiken betyder detta att tvéa personer jobbar fran 8ppning, en personal till kommer in
under fSrmiddagen for att ticka upp under raster vilket innebir att de kommer vara tre i
butiken under delar av for och eftermiddagen. Tva personer kommer in och tar dver vid sen
eftermiddag och arbetar fram till stingning.

Generellt arbetar mellan 2 till 4 personer samtidigt i den lilla butiken.

Mellan
Mellan butiken 4r en Coop Konsum eller Extra butik.
Dessa butiker dr oftast stérre till ytan #n en liten butik men behdver inte nddvandigtvis vara

detta. Faktorer som kan placera en till ytan liten butik i mellan klassen #r att den omsitter mer
och bemanningen dr higre, ca 3-7 personer &t gangen.
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Stor

Den stora butiken &r en Coop Forum eller Extra butik, dven att ndgon Konsum butik ryms hir.
De ér stora till ytan med breda gangar sa méjlighet finns att rulla ut pall direkt i butik.

De anstiillda dr s& méanga att de oftast delats upp att arbeta inom ett specifikt omrade i butiken.
Stora butiker har stora variationer i bemanningen under dagen. Mellan 6ppning och stingning
kan personalen variera mellan 5 — 40 personer.

11
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3.2 Computer Assisted Ordering, CAO

Computer Assisted Ordering, CAO, &r ett datorsystem vars funktion r att skapa orderforslag
for leveranser till Coop butiker.

Orderforslagen skapas utifran en rad parametrar, i huvudsak efter forséljningshistorik och
aktuellt saldo for specifik artikel, men CAO kan ven stillas in for att beakta prognoser for
exempelvis vidret. Att ett dataprogram skapar orderforslag utifran faktisk data och prognoser
skapar mojligheten att bittra kvalitén i orderldggningen. Mindre inkurans och firre tillfillen
en artikel i butik tar slut &r tvé positiva effekter. Vid en forstudie av de pilotbutiker ddr CAO
forst implementerades halverades antal tillfillen en artikel i butik tog slut®.

Innan CAO togs i drift sammanstélldes alla order manuellt. Vid manuell orderldggning gar
bestéllningsansvarig runt i butik och bedémer vilka artiklar samt vilken kvantitet som &r
lampligt att bestilla. Precisionen i denna metod varierar beroende av bestillningsansvarigs
erfarenhet och skicklighet.

Fortfarande anvinds den #ldre metoden d4 implementeringsprocessen av CAO inte #r avslutad
och man valt att inféra CAO successivt, en varukategori i taget.

For vissa varugrupper, exempelvis frukt och grént, finns inte ambitionen att inféra CAO da
tillgdng och efterfrigan av varor varierar i hog utstrickning mellan sisonger. CAO som det ser
ut idag fungerar bést och #r enklast att anviindas for varor med ett visst statisk fléde.
Teoretiskt sett kan dock alla varugrupper CAO aktiveras.

Arbetet med CAO kan séigas bestd av tva sorters aktiviteter.
Det ena ér arbetet att administrera CAOs instéllningsméjligheter via datorterminal. Alla varor
som skall bestillas via CAO maste aktiveras och justeringar av de parametrar som CAQ
beréiknar orderforslagen kan vara ngdvéndiga.

Den andra sortens arbete #r arbetet att sdkerstilla riitt lagersaldoniva. Detta sker vid olika
tillfdllen och ber6r manga aktiviteter. Att forutom géra lopande saldokontroller och
Justeringar &r det dven viktigt att sjalvskannare och kassapersonal skannar in ritt produkter.
Tidigare har det vid forsiljning av likadana varor med olika smak varit vanligt att endast
skanna in en sort flera ganger eller multiplicera en skanning med det totala antalet varor med
hjélp av knappsatsen pé kassan.

Detta spelade ingen roll vid tidigare manuell orderldggning men
spelar inte bra ihop med CAO.

Vid et tidigare examensarbete genomfdrt for ICAs rikning
hérleddes ca 40 procent av de tillfillen varor var slut i hyllan

till att fel lagersaldo i det automatiska bestiillningssystemet.’
Detta system &r liknande det Coop anvénder sig av.

For arbetet med CAO finns férutom programvara dven en
béirbar handdator. Handdatorn &r en viktig del i det dagliga
arbetet med CAO och tas l4tt med ut i butik sa att
saldokontroller och saldojusteringar kan géras direkt vi hylla.
Det finns dven en méngd &vriga funktioner i handdatorn, den
kan dock inte styra alla de funktioner som kan styras fran
datorterminal.

Figur 3.2 CAO, handdator.
! Andreas Andersson, Chef CAO, Coop Inkép och Kategori AB 5

Engvall D & Kangevall F, Aldrig slut i hyllan, www.plan.se/files/Engvall_Kangevall 06.pdf (2010-06-15 )
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CAO skapar orderforslag och Godkiinnande av orderforslag

For att CA4O ska kunna berikna ett orderforslag méste leveransdagar, tickdagar och
planogram vara inlagda i CAO. Leveransdagar #r de dagar i veckan butiken far leveranser,
tdckdagar dr antal dagar varor skall riicka per leverans. Det finns allts3 mojlighet att f3 eit
storre antal produkter dn vad som behdvs till nista leverans. Planogram ir ett databaserat
schema i beskrivande hur hyllorna i butik dr menade att disponeras. Planogramen kan ses pa
dator eller skrivas ut sa butiken kan placera varor enligt dessa.

Orderfrslag skapade av CAO kontrolleras av ansvarig, for att stka efter uppenbara fel i
orderfdrslaget. Fel i orderforslaget uppstér oftast pa grund utav fel indata till CAQ, ofta
beroende av att anvindare inte anvint CAO pa riitt sitt.

Vikien av orderférslagskontroller skiljer sig mellan olika produktkategorier. Artiklar med kort
hallbarhet &r i regel viktigare att kontrollera &n produkter med lang héllbarhet da en for stor
leverans resulterar 1 att varor ofta behdver slingas.

Leverans & Baklager

Fér att C4O ska vara uppdaterad med ritt saldo maste butiken manuellt bekréfta mottagandet
av leveranser i C4O systemet. Vid bekrifiande av order justeras dérmed saldot upp efter de
mingder som specificerats i leveransspecifikationen.

Ingen specifik ankomstkontroll ir nédvindig da ankomstkontrolten sker [pande vid upplock
av varor till hylla. Ser personal i samband med upplock att det finns hél i hylla eller att antalet
varor dr ovanligt [dgt, saldokontrolleras denna artikel. Om det da enligt CAO borde finnas ett
hogre antal av artikeln kontrolleras leveransspecifikation, detta for att se om levererats borde
ha skett men dnda uteblivit.

Utplock till butik & forsiljning

Vid utplock eller vid separat tillfille sker kontroll av produkters lagersaldo. Dessa kontroller
sker endast pd de artiklar det verkar finnas for f4 av, detta i syfte att sakerstilla att lagersaldot
ir korrekt,

Ar det registrerade saldot for viss vara r hijgre dn det faktiska kommer inte ett orderforslag
innehallande denna vara skapas innan det beh&vs enligt C40. En anledning till differenser
kan tillexempel bero pa st6ld eller att fysisk forstorelse av varor inte registrerats i CAO.
Butiken kan dven av misstag ha registrerat ett for higt saldo manuellt eller missat att en
artikel fattades vid leverans med &nd4 bekriiftat leveransen i sin helhet.

Saldojustering

CAO uppmanar dven anvindaren till vissa kontroller,

En kontrollanmodan skapas om CAQ finner att en artikel inte salt p4 linge eller att saidot gér
ned till en negativ niva. Detta for att uppmérksamma troliga felaktigheter i det registrerade
saldot. Med vissa intervall kommer dven en uppmaning att inventera en hel spacekategori i
syfte att siikerhetsstilla det faktiska saldot fir samtliga varor. Detta gors Ipande fér alla
spacekategorier 1 CAO
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3.3 Fléden och processer i butik

3.3.1 Varumottag

Antalet leveranser en Coop butik fér per vecka beror pa samverkan mellan ett antal faktorer,
sd som butiksstorlek och omsittningshastighet. Farskvaror med kort hallbarhet kan behéva
levereras oftare &n kolonialvaror med lingre hallbarhet. Butiker som till foljd av tranga eller
svértillgingliga lagerutrymmen inte kan ta emot varuleverans pé pall fér istéllet leveransen i
bur. Coop arbetar med att minska antalet leveranstillfillen vilket skulle innebira ldgre
transportkostnader men mer varor pa lager. En del mindre butiker ser detta som nést intill en
omdjlighet pd grund av sma lagerutrymmen och en eventuell omfordelning av personaltimmar
kan dven det bli en problematisk faktor.

Négot som kan paverka tiden for den aktuella varuleveransen #r att det finns ett sa kallat
leveransfnster, detta &r pd +- 2 timmar. En leverans kan saledes anlinda till butik bade 2
timmar forre, och 2 timmar efter vintad leveranstid. Leveranser anlinder oftast pé viintad tid
saledes nyttjas leveransfonstret oftast i samband med oférutsedda hindelser under transport.
[ de flesta butiker lastar chaufféren av varor. [ mindre butiker kan det vara nddvindigt att
butikspersonal hjilper till dd det finns moment svéra for en person att hantera.

3.3.2 Lager

Baklager dr det utrymme i butikerna dit varor levereras och lagras i véntan pé att plockas upp
och de &r generellt anpassade efter storleken pa butik. P4 baklagret lagerhalls #ven skvittar,
artiklar som blir ver och inte far plats i butikshyllan vid utplock.

En del butiker delar in lagret efter varukategorier, det vill sdga varor som 4r placerade i
samma eller i en nérliggande hylla i butik placeras efter liknande sétt pd lager. Detta skapar
ordning och underlitta saldokontroller samt varuutplock.

Till vilken grad ett lager &r sorterat och ordnat efter varukategorier skiljer sig frén butik till
butik, dér ansvar och initiativ ligger hos butikspersonalen.

Alla varor i en butik motsvarar det totala butikslagert. Av dessa artiklar finns ett antal varor
som minst bér std i butikshylla for att fréaimst tillfredstilla den visuella upplevelsen fér kunden,
de bendmns med minlager. Minlagert bestéms efter hur manga ansikten det vill séga antal i
bredd en artikel skall ha samt hur ménga rader i hylldjup. Varje butik har dven sékerhetslager
som baseras pad omsittningen och finns som en buffert vid en ovanligt hog omsittning eller
vid uteblivna och férsenade leveranser.

3.3.3 Utplock av varor till butik

Vid leveranser kirs oftast varupallarna in i butikens baklager for att sedan kéras ut i butik
med hjdlp av pallyftar. Butiker har olika rutiner och metoder p& hur utplock fran baklager till
butik ska skétas. Detta beror bland annat p4 butiksstorlek, personaltillgdng och leveranstid.
Som tidigare ndmnt &r tidpunkten for en leverans beroende av en rad faktorer, vilket i sin tur
kan péverka tidsdtgangen for upplock av varor. Det férekommer att personal kér ut pallarna i
butik direkt nér leveranser anlénder, utan att mellanlagra dem pé baklagret. I mindre butikerna
ddr pallar eller burar inte kan rullas ut i siljgdngarna packas varorna om till mindre vagnar
som sedan kérs ut i butik.
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Négot som kan forlénga utplocksprocessen #r att samma artiklar ibland &r utspridda pa flera
varupallar och burar, vilket leder till att varorna méste sorteras for ett effektivt utplock.

Plocklag dr en metod som tillimpas i manga storre butiker diir grupper om cirka 3 personer
packar upp och fyller p4 ett hyllomréade i taget direkt fran pall. Alternativt placerar en person
ut B-pack, forpackning med ett vist antal varar av samma sort, efter anvisad plats i butik och
ett plocklag plockar vidare upp dem pa plats i hyllan.

En del butiker tillimpar dven deadline, en tidsram for att packa upp leveransen. I de mindre
Coop butikerna dér personaltillgdngen ofta ir begrinsade sker varuplock i man av tid och
avbryts nér kundtillstrémningen blir stor.

['samband med uppackning av varor gors vanligtvis dven saldokontroller kopplade till CAO
och en total inventering av hela butiken sker en ging om 4ret. Ar fallet s4 att en hylla ser tom
ut eller att det ser ut att saknas artiklar kontrolleras detta med hjélp av handdatorer, strickoden
pa hyllan ldses av och det visas hur manga artiklar av en vara butiken skall ha. P4 s& siitt kan
personalen kontrollera om de varorna stdr pa lager, annan plats i butik eller om det blivit
felaktigheter vid order eller leverans.

3.3.4 Pafyllning av varor i butik

Under denna aktivitet sker den kontinuerliga pafyllnaden av varor samt frontning. Detta
innebér att butikspersonal ser till att varor alltid star snyggt och prydligt i hyllan, att det alltid
4r minst minlager i hyllan samt att de &r littatkomliga for kunden. Vid péfylland #r det
generellt det Sverskott av varor frén foregdende leverans som forst skall ut i butiks hylla.
Omfrontnig och omplacering av varor sker vid revidering, det vill sdga nér nya planogram
skall verkstillas. Ett sadant tillfille kan vara niir nya varor eller en ny variant av en vara ska
upp i hylla. Aven vid kampanjer s& som “kdp tva betala for en” dr det inte ovanligt att
artiklarna tilldelas ett extra forsiljningsstélle for att bli mer synliga och littatkomliga for
kund.

Figur 3.4 Butikshyllor

3.3.5 Ovriga aktiviteter

Sopor dr négot som ocksa mdste hanteras i butikerna, mingder av plast och kartonger blir
over vid uppackning av varor. I de stérre och mellanstora butikerna finns kartongpressar och
containrar. I de mindre butikerna viks kartongerna ihop och staplas i varuburar som foljer med
varutransporten tillbaka till huvudlagren. Rutinerna fér insamlingen av sopor ser olika ut frin
butik till butik.
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4 Teori

Detta kapitel syfiar till att ge ldsaren grundléggande bakgrund om de vanligaste
produktionsfilosofier och produktionsmetoder fir vidare diskussion.

4.1 Verksamhetsutveckling

De flesta organisationer bedriver idag nigon typ av systematiskt forbattrings- eller
foridndringsarbete, manga knutna tili specieila program. Under de senaste artiondena har
organisationer exempelvis arbetat efier, tillexempel: ISO 9000, Svensk Standard, Kaizen,
TOM, Svensk kvalitet, EFQM och Just- In- Time.

En méjlighet till tkad kvalitet och kostnadseffektivitet har legat till grund fér denna sorts
arbete men krav pd forbittringar inom avgrinsande omraden har dven ltt till
forbattringsarbete inom milj, IT-management, arbetsmiljé med flera.

Anledningen att s manga foretag valt att arbeta med denna typ av verksamhetsutveckling star
sjdlvfailet att finna { konkurrens- och 1§nsamhets aspekter. Resultatet av dessa metoder kunde
dock i manga fall vart avsevirt higre om inte metoderna i sig i kommit att bl
sjalvindamalet.® Synen pé verksamhetsutveckling och programmen har pa senare ar
fordndrats i takt med att tkad konkurrens kréiver en effektivare organisation. Idag finns ménga
t6retag som kan formedla bilden om hur olika program paverkat verksamheten positivt.

Ménga av de program som tilldmpats dr dven metoder som anvinds i nedanstiende
presenterade produktionsfilosofier. Dock utgér programmen i dessa fall endast en del i en
dvergripande organisatorisk arbetsmetodik.

4.2 Produktionsfilosofier

Produktionsfilosofier &r ocksd en typ av verksamhetsutvecklingsmetoder fast mer omfattande
sddana. De skall genomsyra hela organisationen, frén styreise till arbetaren pa golvet.

Att utforma och integrera en produktionsfilosofi i en organisation handlar inte bara oin att
kopiera ett koncept, produktionsfilosofin maste formas utifran den egna organisationens
forutsattningar. Aft fSrankra tanken bakom en produktionsfilosof bland medarbetare ir dven
viktigt da detta &r en nddvindighet for att uppna att hela organisationen arbetar mot samma
mal. T arbetet med en produktionsfilosofi finns inget hinder att anviinda sig av metoder
framtagna i andra produktionstilosofier, de &r p4 inget vis statiska. Gemensamt for de flesta
typer av produktionsfilosofier &r att stor vikt liggs i att eliminera de processer som inte &r
virdeskapande, och att stéindigt arbeta med fSrbdttringar.

Den klassiska tillverkningsindustrin var fSrst ut med att tillimpa produktionsfilosofier av
olika slag men med tiden har &ven andra affirsomraden sétt {ordelarna. Idag tillimpas de
bland annat bade inom sjukvard och tjénste organisationer.

Ménga av de idéerna som ligger till grund for dessa filosofier hirstammar fran Japan, landet
ddr Toyota Production System (TPS} utvecklades inom bilfabrikanten Toyota.

Nedan presenteras kortfattat fsrutom TPS dven Lean och Six Sigma.

¢ Sorqvist Lars 2004, Stdindiga forbdftringar, Studentlitteratur Lund, ISBN 91-44-03598-5.
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Toyota Production System — TPS
TPS bérjade utvecklas pd mitten av 1900-talet inom Toyota d& de sokte metoder for att pa ett
mer kostnadseffektivt sitt bedriva sin produktion. Losningen sdgs i att endast producera de
bilar som faktiskt séldes och att ta betalt av konsumenten innan de egna leverantorerna skulle
betalas. [ 7PS uttrycks starkt vikten av medarbetarnas delaktighet och att hela organisationen
méste agera i enighet enligt TPS.” TPS #r i grunden ett synsitt dér ett flertal
verksamhetsutvecklingsmetoder och verktyg viéxt fram i strévan att agera i enighet efter
synsittet. Toyota forklarar sjdlva innebdrden av 7PS enligt féljande.

"Toyota Production System (TPS) gir det mijligt for medarbetarna att optimera kvalitén
genom att kontinuerligt forbdttra processer och eliminera sloseri néir det géller natur-,
mdnskliga och foretagsresurser. TPS paverkar varje del i var organisation och inkluderar
gemensamma kunskaper, virderingar och tillvigagdngssdtt. Systemet ger medarbetarna
fortroende genom vdldefinierade ansvarsomréden i varje produktionssteg och uppmuntrar
varje medarbetare att striva efter forbdttringar inom alla omréden. ™

Lean

Lean pressenterades forsta géngen som begrepp i boken *The Machine That Changed The
World”. Boken baserades pa en undersokning av bland annat TPS gjord av Massachusetts
Institut of Technology, MIT, och kan siigas vara en tolkning av TPS i syfte att passa
viésterldndska forhallanden.

Vad som skiljer TPS och Lean 4t dr fortfarande ett &mne som diskuteras. Vissa menar att det
dr samma sak med olika namn, andra att Lean numera har blivit att innefatta s mycket mer &n
TPS att TPS numera blivit en del av Lean. Ndgra pekar dven pa konkreta skillnader mellan
Lean och TPS.

[ dag &r Lean modellen for manga organisationer som valt att utveckla och arbeta efter en
produktionsfilosofi. Forutsdttningen att infora och arbeta efter Lean i en organisation kan
sammanfattas till att arbetet ska efterstriva att folja 11 principer.’

/_\ Standiga
forbattringar

Visualisering och *

Kundorderstyrt Informationsaterforing
Leverantors- Ledtidsférkortning

samverkan

e Nl

A —— LEAN I i,

\ e
e ——— S

Flédesorientering \/—\Felsakring
i AT ; Férebyggande
Just-in-time /_z >__\ undefh_j !
Eliminering av " Delegering och ]
sléseri bemyndigande

Figur 4.1 Huvudprinciper inom Lean Production.

7 Sorquist Lars 2004, Stindiga Jorbdttringar, Studentlitteratur Lund, ISBN 91-44-03598-5.
. http://www.toyota-forklifts.se/Sv/company/TPS/Pages/default.aspx
? Srquist Lars 2004, Stindiga Jorbdttringar, Studentlitteratur Lund, ISBN 91-44-03598-5
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Att arbeta enligt Lean har blivit ett uttryck manga organisationer gérna anvander sig av utan
att riktigt forstatt grundtanken bakom, varfor uttrycket idag #r nigot urvattnat.

Six Sigma

Six Sigma & omdiskuterat huruvida detta dr en produktionsfilosofi eller ett flertal metoder
sammanslagna for att sikerhetsstilla kvalitén i produktion. Six Sigma utvecklades pé
Motorola under 1980-talet och fokus 1ag frén bérjan i att méta variationer i
produktionsprocesser. En av de dvergripande idéerna ir att variationerna skall befinna sig
inom sex standardavvikelser frén normalen fér att vara godkinda, ddrav namnet, Numera &r
rena mitningar inte lika vanligt utan fokus ligger i att med férebyggande forbattringar forsika
minska och eliminera variationerna. Inom Six Sigma ryms &ven modeller for manga av de
rent organisatoriska fragorna, exempelvis hur utbildning och ledarskap bér skétas, ™

4.3 Produktionsplanering

Produktionsplanering &r enkelt férklarat arbetet med att utforma rutiner for hur en viss process
skall genomftiras. Vidare &ven hur métningar och uppfoljningar kan g4 till.

Mer eller mindre kan alla foretag sigas arbeta med viss produktionsplanering dd det i de flesta
fall finns en tanke bakom hur en process ér utformad. Produktionsplanering &r en post i
manga verksamhetsutvecklingsarbeten da produktionsplaneringen direkt paverkar det
kvalitativa och ekonomiska resultatet.

Ménga processer inom verksamheter &r idag ett resultat av ndgot som viixt fram utan aktivt
planerande eller analyser. Det finns dock ett flertal verktyg och idéer fér hur arbetet med att
forma processer kan gé till. Manga i grunden framtagna fr att méta behov fran
tillverkningsindustrin men idag anpassade och vidareutvecklade for de flesta typer av
verksamheter,

UppfBljningar och utvirderingar av processer och aktiviteter 4r viktiga for de organisationer
somn aktivt arbetar med produktionsplanering eller verksamhetsutveckling. Till sin hjdlp finns
en mangd metoder och verktyg, utvecklade av tidigare utévare, intressefreningar och
organisationer som specialiserat sig inom #mnet.

Kunskap om arbetet och processer inom den egna organisationen 4r en forutsitming for att
kunna planera det fortsatta arbetet, det som inte f6ljs upp blir sillan genomfort."" ”On man
inte kcnner il det forflutna, forstar man inte nutiden och dr inte limpad att forma
Sframtiden”"

¥ Magnusson K, Kroslid D, Bergman B, 2000, 2003 — Six Signia, The Pragmatic Approach, 2! Edition —
Studentlitteratur Lund, ISBN 91-44-02803-2.

" Andersson Hakan mfl. Modern Logistik: for dkad lonsamhet, Liber Ekonomi, 2004, Wallin och Dalholm.
* Simone Weil (http:/wwiw.livet.se/ord/k%C3%A4lla/Simone_Weil)
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4.4 Produktionsplanering i butik

Det finns en gedigen rutinsamling med checklistor och viisentlig information for hur méanga
av de processer som finns i butik skall skétas. Hur dessa sedan foljs skiljer sig &t mellan
koncept och butik.

Da koncepten inom Coop har ett visst sjilvstyre med egen konceptchef ligger en viktig
styrfunktion vid respektive konceptledning. Coop Extra har valt att ligga visst fokus pa
rutinutveckling, men i vissa koncept finns inget aktivt arbete med att effektivisera flsden i
butik. Centralt fran Coop finns viljan att alla koncept skall arbeta efter effektiva och liknande
metoder i syfte att upprétthdlla en likartad standard."?

Arbetet att skapa rutiner i butik ligger i ett projekt kallat Béttre Affirer. Bittre Affirer-
projektet startades under 90-talet med syfte att skapa enhetliga rutiner fér Forum butikerna.
Bittre Affdrer dr dven namnet for den skrivelse som skapades med rutinférklaringar for
manga av processerna inom Forum butikerna. Idag ir skrivelsen Béttre affirer anpassad for
alla koncept inom Coop och fortbildningskurs i Béttre Affirer #r tillginglig for all personal i
butiksledningar. Da denna kurs inte #r obligatorisk viljer en del personal att inte delta.
Projektet/arbetsgruppen Bittre Affirer existerar fortfarande idag, dock #r arbetsgruppens
arbetsuppgifter mer omfattande #n tidigare och deras arbete med flodesrutiner inom butik har
fatt allt mindre utrymme.

Den del av Bittre Affirer som tar upp flsdet av varor fran lastkaj till hylla &r endast mindre
del av skrivelsen. Mestadels handlar det om aktiviteter som skall genomforas utan att nimna
hur dessa aktiviteter bor genomf@ras. Undantag finns och bland annat finns en rutinférklaring
om hur arbetet med plocklag kan g till viga.

Inom Bittre Afférer skapades dven en metod fér vidareutveckling av rutiner i butik, Best
Practise modellen. Metoden gér ut pa att jimfora och utvirdera samma aktiviteter i olika
butiker, for att sedan sprida den effektivaste metoden till $vriga butiker. Denna metod
anvénds till viss del fortfarande idag dé det finns butiker som utbyter erfarenheter och dven
har genomf&rt en del utvdrderingar av processer och rutiner. Detta ir oftast stora butiker eller
butiker knutna till visst koncept dér centralt intresse finns for dessa fragor.

Generellt uppfattar intervjuad personal uppféljningar och utvirderingar av rutinerna som
ovanliga, bade internt i butik och centralt fran Coop.

[ samtliga butiker finns manga aterkommande aktiviteter,
dag for dag, vecka efter vecka.

Antalet leveranser och tidpunkten dessa anléper iir till stor
del desamma for alla veckor, varor plockas upp i relation
till leveranser, frontning och stédning sker dagligen,
efcetera.

Gemensamt for manga av butikerna fr dven att det internt
saknas instruktioner for vilket arbeta som skall utféras
samt hur detta kan/ska utforas. Det ska finnas pirmar med
rutininstruktioner tillgéngligt for samtliga i personalen
men mdnga instruktioner fér det dagliga arbetet star
istéllet att finnas i huvudet hos butiksledningen eller hos
enskilda medarbetare.

e Figur 4.2 Visuella dagliea rutiner.

" Fredrik Renheim, Affirsutvecklare Coop Butiker och Stormarknader AB
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| Storre butiker tycks béttre &n mindre butiker p3 att kommunicera rutiner exempelvis via
parmar eller anslag. Att rutiner vaxt fram eller inte kommuniceras efter lattillganglig metod
betyder inte att arbetet i dessa butiker nédvéndigtvis 4r mindre effektivt &n i andra butiker.

Vid utvecklandet av Béttre Affirer f5r Forum butikerna skapades #ven en rutinskrivelse med
checklistor kallat Lean Rutiner. Syftet med detta var att skapa ytterligare rutiner med centrala
uppftoljningar for att effektivisera arbetet inom Forum butikerna.

Butiksledningar fick utbildning om Lean och idén med stdndiga forbittringar. Projektet hélls
ighng under ndgra &r med synliga forbéttringar som resultatet men rann sedan ut i sanden i
samband med en organisatorisk omstrukturering.

Aftt infSra Lean i sin helhet var inte syftet med detta projekt utan idén var mer att férma
butiker att béttra sina rutiner och bli mer organiserade,
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5 Empiri

I det hdir kapitlet fors resonemang kring resultat som erhélls i kapitel 3, nuldge.

5.1 Fléden och processer i butik

I en stor organisation 4r det latt att tappa de viktiga detaljerna i verksamhetens rutiner och
arbetsmetoder. For att nd uppsatta och forvintade mal sa som skade forsaljningssiffror eller
hdgre grad av kudndjdhet 4r det viktigt att alla strivar 4t samma hall, och att malen &r synliga
och forstidda av hela personalstyrkan. D4 ir fragan hur chefer och ansvariga ska f med sig
sin personal, hdja kompetens och engagemanget f5r att arbeta for en I6nsammare butik. Hir i
det viktigt att pdvisa varfor man foljer vissa rutiner, vad de grundar sig pd och vad for resultat
det kan komma att ge. De butiker som beséktes utfér mestadels sina arbetsuppgifter pé ren
rutin; order ldggs, varor kommer in och varor plockas. Rutiner som skulle kunna ske
effektivare och bli utforda snabbare for att sedan disponera tiden pd andra arbetsuppgifter som
dven dem kan bidra till en l6nsammare butik. Vart ska resurserna ldggas, hur ska viktiga
rutiner och arbetsmetoder implementeras och féljas upp for att kontinuerligt utveckla och
forbiittra verksamheten. Dessa aspekter ir viktiga att ha i bakhuvudet vid planering av ett
effektivare arbete i butik.

8.1.1 Varumottag

Som tidigare ndmnts har butikerna fatt information om att antalet leveransdagar planeras att
bli farre. Vissa butiker ser inte detta som ett problem eftersom deras lager — och
hyllutrymmen &r tillréckligt stora samt att personaistyrkan r tiilréicklig och att timmarna kan
disponeras for att ta hand om st8rre men firre varuleveranser. Manga mindre butiker upplever
att det kan bli svart om &n omdjligt att dra ner pa antalet leveranser p& grund av det
begrinsade utrymmet. Dessutom kan det behivas en omidrdelning av antalet arbetade timmar
hos en del butiker da en stérre méngd varor anlinder men vid firre tillfdllen, Till foljd av att
antalet personal i en liten butik #r f4 jamfort med vissa mellan och stora butiker, blir dven
tidsatgéngen for utplock mycket langre. Detta kan leda till att andra arbetsuppgifter blir
lidande. Néigot som haller pd att ses Gver av Coop #r att ligga en del av leveranserna utanfsr
butikernas dppettider. D4 finns sjilvfallet andra kostnadsaspekter som méste ta hénsyns till, s4
som sikerhet och bemanning pa obekvéma arbetstider.

Leveransfnstren & ndgot som idag oftast anviinds vid oférutsigbara hindelser i trafiken. Till
de flesta butiker kommer leveransen i stort sitt den tid som &r viintad. Fragan &r om en mer
preciserad leveranstid skulle bidra till m&jligheter till ett effektivare och snabbare arbete,
Butiker skulle kunna planera mer exakt, till exempel personalétging och tid, for att
effektivisera arbetet kring varuankomst. For att en preciserad leveranstid skall léna sig pa
béista sitt bor utplocket vara koncenterart kring leveransen.

En annan aspekt pa ett mer effektiviserat arbete kring varuleveransen som kan undersiskas ar
sorterade pallar. Det vill séiga nér alla B- pack av en viss sort kommer pa samma pall eller att
sorteringen pa pall i stérsta méjliga mdn motsvaras av hur produkterna 4r placerade i
butikshyllorna. P4 sa sitt kan man i vissa butiker eliminera ett moment som tar tid, att sortera
varor innan utplock.
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5.1.2 Lager

“Ordning och reda” #r ett vilkint uttryck och ndgot som bor tas fasta pa i manga Coop butiker
nér det giller deras baklager. Ett vilsorterat baklager som med jémna mellanrum kontrolleras
skulle kunna bidra till ett mer effektiviserat arbetet i butik. Om en vara ir slut i butik skall
samtliga i personalen l4tt kunna ta reda pa om den finns pa lager och i sadana fall vart den #r
placerad. Fér att kunna géra detta smidigt bér all personal kunna genomféra saldokontroller
med CAOs handdatorer.

En vilplanerad struktur leder till minskade varor p4 lager och mera produkter i hyllorna.
Struktur och planering dr dven nédvindigt for att enkelt hitta varor vid pafyllnad, som vidare
leder till att férre varor kastas pa grund av utgdnget datum.

Storleken pé baklagren stér ofta i proportion till butiksstorleken, vilket generellt leder til| att
storleken pa lagerytan varierar mellan butikskategorierna. Gemensamt for butikerna r att det
skulle vara till allas fordel om det finns tydliga skyltar om vart varuskvittar ska placeras. At
markera med datum pa lagerhyllan ndr varukategorin senast blivit kollad 4r ett latthanterligt
system som forenklar uppfsljning och kontroll av varuflden och arbetsrutiner, ndgot som
redan idag anammas av vissa butiker.

Minlager 4r det minsta antal varor som skall finnas i butikshyllan. Aven om de centralt
skapade planogrammen indikerar p4 ett visst minlager kan butikspersonalen sjélv dndra
antalet i minlagret. Detta &r nigot som borde nyttjas i stérre gard eftersom minlagert #r en
enkel faktor att justera for att minska slut i hylla.

5.1.3 Utplock av varor i butik

For att skapa ett effektivt flsde av bade varor och personal &r det viktigt att butiksansvariga
tillhandahaller tydliga riktlinjer samt att alla samarbetar for att utveckla sitt eget och det
gemensamma arbetet. I sjilva utplocksprocessen #r det extra viktigt att ha rimliga nyckeltal
att jimfor med for att kunna mita olika faktorer och effektivisera.

Utplocket kan formas med hjélp av delmal for att engagera och motivera personal till att vara
aktiva i arbete att nd béttre resultat.

Det ligger under varje enskild butiks ansvar att skapa rutiner och metoder giillande utplock
som passar just dem. Tydliga direktiv och hjilpmedel bér komma centralt uppifrén, didr man
kontinuerligt arbetar med att ta fram strategiska verktyg utefter behov for att frimja arbetet
butikerna. De #r dessutom insatta i varufldet fran huvudlager till butik. Coopbutikerna har
olika forutsittningar beroende pa vilket butikskoncept det r, inte bara rutiner utan ocksa
ledning och styrmetoder 4r olika. Dirfor dr det viktigt att férmedla information pa ett sétt som
ndr ut och kan tillimpas av alla. S4 som arbetsmetoderna ser ut idag viljer manga
butiksansvariga att jobba efter invanda rutiner, dér sa sma dndringar som mdajligt kdnns tryggt
och bekvdmt.

Figur 5.1 Butikshylla.

23



Genom arbetets gang har det uppdagats att det finns varianter p& hur man snabbt effektivt
plockar upp varor fidn dess kartong till den ritta platsen i hyllan. Plocklag &r nagot som
tillimpas i vissa butiker, vilket innebér att man systematiskt har delat in personalstyrkan i
olika grupper som tillsammans plockar en hyllkategori i taget. En del butiker anvénder inget
speciellt system utan plockar nér tid finns. Konsekvensen av att inte ha en strukturerad metod
for utplock av varor kan leda till ett onddigt stort tidsloseri. Det som ater igen dr vért att
ndmna r att varje butik mdste hitta rutiner och arbetsmetoder som passar just deras siitt att
arbeta.

Négot som ocksd kan diskuteras &r nr sjilva plockprocessen skall dga rum. Under dagtid kan
det vara en rad andra saker som fordréjer aktiviteten, till exempel kunder i butik. D& kommer
vi tillbaka till leverans utanfér 6ppettiderna. Detta skulle leda till att utplocket kan ske nér
personal anlénder till butiken pd morgonen innan butiken dppnar eller efter stingning.

En annan aktivitet som sker under upplocksprocessen #r de saldokontroller som méanga
butiker genomfér i samband med detta. Detta #r ett enkelt sitt att utfora en typ av
leveranskontroll om upplocket sker inom rimlig tid efter leveransen. I smé butiker &r inte
alltid denna variant av leveranskontroll méjlig da upplocket tar léangre tid, varor kanske hinner
ta slut i hyllan pa nytt och det finns begrinsad tid att revidera leveransspecifikationen. Detta
bér dock inte vara ett stort problem dé det sillan fattas produkter redovisade i
leveransspecifikationen.

5.1.4 Pafylining av varor i butik

r'\il '» \ 4410 SRR : Det som mdérkbart fir den stérsta bristen i

— ] I : varupdfyllnaden &r att butikshyllan for ofta ger
intrycket av att det ser urplockat och stékigt ut. Hir
dr det viktigt att implementera och félja upp rutiner
for att uppna en tillfredstillande fyllnadsgrad. [ de
flesta butiker sker en sporadisk saldokontroll vid
upptickt av tom hylla.

Figur 5.2 Butik hvlla

5.1.5 Ovriga aktiviteter

Klimatfrdgorna &r ndgot som blir allt viktigare i svért samhélle och Coop har investerat for att
uppmérksammas som en allt mer miljévénlig aktsr pd marknaden. Detta har skett genom
Coops varutransporter i form av godstig mellan Stockholm och Helsingborg samt en extra

satsning pa deras egna ekologiska mirke Anglamark.
Coop kan ta steget langre och forbittra hanteringen
av de méngder sopor, frémst kartonger och plast som
blir dver efter de dagliga rutinerna. Idag har
butikerna olika rutiner for hur de skall ta hand om
avfall, dven hér dr nigra av de storsta faktorerna som
paverkar hanteringen storlek pa butik, omsittning
och arbetade timmar per vecka. Aven om
sophanteringen ser olika ut och méingden varierar kommer det alltid att finnas sopor. Hér har
Coop chansen att géra ytterligare en insatts for visa sitt miljotink.

Idag genomfors inventeringar pa samtliga butiker i samband med det ekonomiska bokslutet
enskilda medarbetare. Alla artiklar riknas vid detta tillfille sa detta ir ett gyllene tillfille att
samtidigt justera saldot fér CAO.

Figur 5.3 Coops godstég.
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5.2 Computer Assisted Odering, CAO

Med orderforslag skapade av CAO kommer méjligheten att béttra kvalitén pd de order som
laggs fran Coops butiker s de bittre uppfyller butikens behov.

Anvindandet av CAO skapar forvisso en del nya rutiner i butikerna men de flesta aktiviteter
som funnits tidigare kommer oféréindrade att finnas kvar. Den stérsta fordndringen ligger i hur
bestillningsprocessen gér till.

Den éldre bestéllningsmodellen #r tidskrdvande och erfarenhet ir viktigt for en kvalitativ
bestillning. Ett orderforslag fran CAO kriver endast ett godkénnande, en fordel vid
semestertider dé arbetet litt kan tas Sver. Vidare tillkommer &ven arbetet med saldokontroller
och justeringar, dven detta mojligt att genomféra utan ndgon djupare kunskap i CAO.

De flesta i butik &r positivt installda till CAO, ser potentialen i och forssker anvinda CAO for
alla de artiklar som & méjliga . Det mesta som rér CAO star i rutinsamlingen sa det behéver
inte vara nagra oklarheter for hur systemet fungerar eller vikten av att utfora olika aktiviteter.
[ ett fatal butiker tycks personal finda inte besitta tillrdckliga kunskaper eller forsta de fordelar
som kommer med att nyttja CAO p4 ritt sétt och i sa stor utstrdckning som mgjligt.

I butiker dér det inte prioriterats att genomfora foreskrivna rutiner kommer snart kvalitén pa
orderforslagen fran CAO att forsamras.

Det ligger inte bara i de enskilda butikernas intresse att CAO anvinds fullt ut, detta dr dven av
intresse for dgaren Coop. Skulle CAO hanteras efter foreskrivna rutiner i alla butiker kommer
detta dven innebéra fordelar bakat i ledet gentemot centrallager och leverantérer.
Anvindargraden kunde enkelt sikerstillas med uppfdljningar av hur butikerna anvinder CAO
och om nddvéndigt genomftra kompletterande utbildningar

Da Coop giirna ser att antalet leveranser minskar till butikerna kunde man se &ver méjligheten
att gora detta, om CAO gér att anpassa till foljande.

Manga butiksansvariga tror exempelvis att det skulle bli f&r stokigt eller att lagret inte skulle
récka till for att minska leveranserna. Fér stokigt i den mening att det vid behov vore svdrt att
hitta specifika produkter pa pallarna eller att varor skulle rullas fram och tillbaks mellan
baklager och butik d& mycket varor inte skulle g& upp pa hyllan i butik. De tycker helt enkel
att det vore for krdngligt att hantera en stérre order.

Detta problem skulle enkelt kunna lésas om en leverans kunde innehalla tva separata order.
Den fo6rsta ordern 4mnad att arbeta av forst for att sedan, nér leverans normalt hade skett
ytterligare en gdng, pabérja den andra ordern.

Alla butiker har inte utrymme pa baklager for att ta emot en leverans med tvé order pé samma
géng,. [ dessa butiker kunde méjligheten ses Gver att kora ut den forsta ordern direkt till butik
istéllet for att mellanlagra den pa baklagret, en metod som redan nyttjas i vissa butiker. Detta
skapar da plats for den andra ordern pa baklagret.

Bild fran Coop Extra Mecrsta

Butiken har ett relativt litet baklager sett till
butiksyta och forsdljning, jamfort med ménga
andra butiker.

Hdir ser man mdjligheten och vill minska
leveranserna fran tre till tva génger i veckan.
Denna butik klassas som en stor butik enligt
indeiningen.

Figur5.4 Baklager, Coop Extra Mdrsta.
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5.2.1 Verksamhetsutveckling for butik

Ménga av de arbetsmetoder som aterfinns i butiker 4r ett direkt resultat f5r hur enskilda
butiksledningar valt att genomfora dessa. Vad dessa val baseras pa &r en kombination av
rutinsamlingen Bittre Affirer, erfarenhet, uppskattningar, samt erfarenhetsutbyte mellan
butiker, Alla butiksledningar kan forutséttas att agera for att skapa ett si effektivt arbete som
mdjligt- men vet de hur detta skall géras?

D4 utbildning i Béttre Affirer inte dr obligatorisk for alla i butiksledningar &r det svart att
beddma var ligsta nivan rent kunskapsmassigt ligger. Detta behdver inte vara ett problem och
det dr inte sagt att de egenutvecklade rutinerna &r sémre &n de som finns i Bittre Afférer, For
att sakerstdlla och sprida viktig kunskap &r en mojlig atgérd att gora utbildningen obligatorisk.

Att komma pa och skapa effektiva metoder for att genomfdra aktiviteter i butik dr i ménga fall
upp till butiksledningarna sjdlva. Detta skulle inte vara nddvindigt om alla butiker aktivt
skulle delta i ett Best Practice projekt dér butiker delats in i grupper efter liknande
forutsdtiningar,

Ldpande uppfdljningar och utvirderingar iir ofia en nédviindighet f6r att en kvalitativ
langsiktig utveckling av processer skall ske och Best Practice modellen utgdr en mojlig
plattform f&r denna sorts arbete.

For att ett unisont metodutvecklingsprojekt for butikerna ska genomfdras méste Coop ta
ansvaret att stélla krav och f6lja upp att alla koncept aktivt deltar. Detta #r sérskilt viktigt om
det stdimmer att Coop centralt vill uppnd att alla butiker i samtliga koncept skall arbeta efter
effektiva och liknande metoder i syfie att uppritthalla en likartad standard. Om bra utvecklade
metoder och rutiner ska sprida sig i samtliga koncept och butiker maste det dven finnas en
gransdverskridande del i Best Practice projekten. Detta skulle exempelvis kunna vara en
styrgrupp som bistar, dvervakar och fdljer upp arbetet i de olika Best Practice grupperna.

Metoder eller rutiner som fungerar bra i viss butik eller star i Biittre A ffirer kan inte alltid
enkelt kopieras till annan butik. Det finns for manga faktorer som paverkar butikerna, 1ill
exempel yta, fSrsdljning, personal, leveranser och dppettider. Fér enskilda butiker kan det da
vara av vikt att &ven f stod pd plats i butik nér férandringar natkas. Det behover inte vara sa
att kompetens saknas i butiken men hemmablindhet #r en vanlig dkomma i ménga
verksamheter.

Med fortydligande om att det #r skillnad att ta fram effektiva och tydliga rutiner fr hur
processer skall genomfiras mot att i detalj styra $ver vem som skall gira vad under vilka
tider,

Projektet Battre Afftrer dr ett verksamhetsutvecklingsprogram i sig men utan klara mal och
metoder {Or ett effektivare fldde i lagerhantering samt butiksplock.

Bittre affdirer dr ett bra initiativ, diir en satsning frin Coop kan ge positiva effekter vare sig
det fortsktier som en fristdende projekt eller som en del i ett dvergripande
verksamhetsutvecklingsprogram. Det finns ett flertal tidigare exempel p4 hur organisationer
som valt att arbeta med verksamhetsutveckling utvecklats positivt bide ur kvalité- och
lnsamhetsaspekter,

Aftt arbeta med verksamhetsutveckling behver inte sjiivklart vara ett initiativ centralt fran
Coop utan kan mycket vél vara ett beslut taget under respektive butikskoncept. Att butikerna
redan dr indelade i koncept innebir dven enklare genomforande av pilotprojekt.

Om Coop skulle intressera sig for att arbeta med en sa kallad produktionsfilosofi kommer
mycket av det ovan némnda per automatik vara en del av vad som kommner att ingd i arbetet,

26



Att arbeta med och utveckla en fungerande produktionsfilosofi kréver ett initiativ och starkt
intresse fran Coops ledning. Hela organisationen kommer att vara berérd i en langsiktig
satsning som maste vérdas for att ge utdelning. Ar man inte inforstddd i vidden av det arbete
som kréivs och har svért se hur det skulle kunna paverka organisationen positivt &r det inte ritt
att forsdka. Ett verksamhetsutvecklingsprogram av denna magnitud &r ett allt eller inget val.

Oavsett hur Coop viljer att gd vidare #r styrning, uppfljningar och utviirderingar av metoder
och rutiner viktiga att genomféra, utférda av de olika koncepten eller av Coop. Det som inte
foljs upp blir sillan genomfdrt. Vidare bér Coop vid verksamhetsutvecklingsarbete forankra
de ideer som ligger till grund fér detta arbete hos all berérd personal. Att si ménga som
mdjligt jobbar mot samma mél stiirker m&jligheten for ett lyckat resultat,

Att kommunicera rutiner och andra medelanden visuellt via anslag och whiteboard 4r négot
som vissa butiker gor redan idag. Detta #r en enkel och beprévad metod som kunde nyttjas
bitire i manga butiker. En av principerna for Lean, visualisering och informationsaterféring,
handlar bland annat om hur visualisering av information kan nyttjas for att héja effektiviteten.
En av de viktigaste delarna inom produktionsfilosofierna 4r att férmedla sddan information till
berérda sd de forstér arbetet och samspelar med processer istillet f6r emot den.

Tydliga rutiner, utviirderingar, information, och delaktighet 4r fyra omraden dir
forbattringsméjligheter finns inom Coops butiker i arbetet att skapa effektivare rutiner.
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6 Slutsats och Rekommendationer

Arbetet med rapporten pabdrjades enligt de uppsatta malen.

Behovet av produktionsplaneringsmetoder skulle undersékas. Detta skulle vidare ligga till
grund for konkreta forslag pa verktyg och metoder for ett effektivare fléde i lagerhantering
samt butiksplock. Ett bakomliggande syfte till arbetet var att Coop intresserade sig for om
produktionsplaneringsmetoder i butik kunde utvecklas med st6d av det nya ordersystemet
CAO.

Av de studiebestk som genomfdrdes i butikerna konstaterades att arbetsmomenten var
snarlika i samtliga butiker men att rutinerna f6r utf§randet var olika.

Rutiner fr hur arbetet i viss butik gick till var formade efter ett antal faktorer som yta,
forsiljning, personal, koncept, leveranser, etcetera.

Med dessa paverkande faktorer framtrddde svarigheten att pressentera ett unisont forslag pa
konkreta verktyg och metoder som kunde tillimpas av samtliga butiker. Detta dven med en
klassificering av butikerna dér de placerades i en av tre grupper, beroende pa storlek.

Tidmétningar, uppfoljningar och utvirderingar av aktiviteter hade varit nddvandiga for att
pressentera konkreta forbéttringsforslag. Detta sdgs som ett fér omfattande projekt for denna
rapport men som en 16sning pd Coops intresse att utveckla effektivare rutiner.

Arbetet med rapporten kom dérmed att berira problemet med att ett Svergripande
verksamhetsutvecklingsprojekt saknades. Vidare med slutsatsen att det finns ménga
potentialer for effektivare rutiner i butik men att lite gors for att utreda dessa.

Rapporten visar pa vikten av ett vl strukturerat verksamhetsutvecklingsarbete for att utveckla
effektiva rutiner. Att initiativet méste konima centralt ifrdn Coop for att alla butiker ska delta;
samt att en styrgrupp borde bildas for att administrera arbetet. Vidare bir all kommunikation
ges pd ett tydligt och littforstaligt vis.

Mer konkreta féirslag som presenteras &r bland annat att hjilpa butiker att ta fram och arbeta
efter nyckeltal, en metod som ger butiker ett konkret mal att forhalla sig till. Hur battre
dokumentation och anslag i butikerna kunde anvéindas for att bidra till ett mer effektivt arbete.
Viktigt &r fiven att Coop infor obligatoriskt deltagande for butikerna i Best Practice projekt.
Négot som en del butiker redan &r aktiva i, dér de utbyter kunskap sa att effektiva metoder
kan kopieras mellan butiker.

Verksamhetsutvecklingsmetoder har kommit att bli en central del av rapporten och syftet &r
inte fullgjort med en uppdelning av butikerna samt en specifik del om CAO.

Malet med rapporten ér delvis uppfyllda d& rapporten har visat p& behovet av
produktionsplaneringsmetoder och att forbatiringspotential foreligger.
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