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Abstrakt

Detta examensarbete gjordes at Fresh Servant, ett livsmedelsféretag som specialiserat sig
pa foradling av frukter och gronsaker, med Hetki lunchsallader som flaggskepp. Foretaget
har vuxit kraftigt den senaste tiden och man tror att tillvaxten fortsatter ocksa i framtiden.
Darfor fanns behov av att analysera processerna for att se om man arbetar pa ratt satt och
hur en tillvaxt paverkar processerna.

Arbetet koncentreras till produktionens ramateriallager vid enheten i Edsevd. Uppgiften
kan delas in i tva delar, lageroptimering och flédesforbattring. Lageroptimeringsuppgiften
var att bryta ned en given lageratgangsdata till dagsatgang och ta fram ett verktyg som
visar hur detta andrar med vald tillvaxtprocent. | verktyget skulle det ocksa finnas med
nyckeltal for lagret som visar forhallandet mellan lagerstorlek och atgang.
Flodesforbattringsuppgiften var inte lika specificerad utan gallde forbattring av flodet i
ramateriallagret 6verlag.

Resultatet av lageroptimeringsuppgiften blev ett verktyg i Excel som efter inmatning av
manads- eller veckoatgangen ger dagsatgangen i pallar och lador for tre ar framat, med
vald tillvaxtprocent. Verktyget visar ocksa visuellt om de olika artiklarna har en optimal
lagerplatsstorlek med hjalp av tacktid och antalet pafyliningar per dag.
Flodesforbattringsuppgiften resulterade i nya layoutférslag samt forslag pa nya
arbetsmetoder.
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Summary

This Bachelor’s thesis was made together with Fresh Servant, a food company specialized
on fruits and vegetables, with Hetki lunch salads as the flagship product. The company has
grown a lot the past years and the growth is also expected to continue. Therefore there was
a need to analyze the processes to see if they are still working in the right way and also to
clarify how a continued growth will affect the processes.

The thesis focuses on the productions raw material warehouse at the unit in Edsevo. The
task can be divided into warehouse optimizing and flow improvement. The optimizing task
was to fragmentize a given warehouse expenditure into a daily expenditure and also build
a tool that shows how that changes with different big growths. The same tool should also
include ratios based on the warehouse size and the expenditure. The flow improvement
task was not specified for a certain problem or part of the flow but involved all parts in the
raw material flow.

The result of the optimizing task was a tool in Excel that after putting in the month or week
expenditure gives the daily expenditure for three years forward with a chosen growth
percent. The tool shows visually if the warehoused articles have an optimal size, based on
the days of supply. The flow improvement task resulted in new layout and working method
suggestions.
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1 Inledning

Globaliseringen har bidragit med en allt hardare konkurrens. De producerande foretagen har
inte langre rad att blunda for icke-vardeskapande processer, eller ”muda”, som det kallas i den
berémda Lean-filosofin. Aven marknadens behov forandras med tiden. Vissa branscher erfar
ett uppsving, andra suddas ut och en del behalls oférandrade. De som framhallit hallbarhet,
narproducerat, ekologiskt och hédlsosamt har i dessa tider erfarit ett kraftigt uppsving. Fresh

Servant, ett foretag som specialiserat sig pa foradling frukter och gronsaker, ar en av dessa.

Forutom kundernas krav pa effektiva processer ar det en nodvandighet i livsmedelsbranschen
att saval den interna som den externa logistiken l6per smidigt eftersom farska livsmedel har en
valdigt begransad hallbarhet. Som rage pa allt har foretaget vuxit kraftigt de senaste aren och
darfor finns ett behov av att analysera processerna for att se om man arbetar pa ratt satt sa att

man fortsattningsvist kan titulera sig som en marknadsledare i branschen.

Under min studietid utforde jag sommarpraktiken vid Fresh Servant i Pedersore. Relationen till
foretaget ledde till att jag fick mojligheten att utfora mitt lardomsprov at dem. Mina tidigare
arbetserfarenheter i foretaget samt min utbildning inom produktionsekonomi ar en god grund
nar jag skall forska inom logistik och eventuellt ge forbattringsforslag at foretaget. | detta arbete
ligger fokus pa ramaterialflodet och lageroptimering enligt forslag av foretaget. Ett kick-off
mote for slutarbetet holls i oktober 2015.

1.1 Bakgrund

Trots att Fresh Servant i Pedersore tog i bruk deras nybyggda fabrik ar 2012 sa har foretaget
beslutat att gora en utbyggnad som fardigstélls 2016. Foretagets omsattning har mer &n
fordubblats mellan 2010 och 2014 (se figur 1). Denna kraftiga tillvaxt kraver en omsyn over
processerna och &ven en undersokning huruvida fabriken klarar den foérvéntade fortsatta

tillvéxten. Detta ar bakgrunden till detta arbete.
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Figur 1 Fresh Servants kraftiga utveckling (Suomen Asiakastieto (u.d.)).

1.2 Uppgift och syfte

Detta arbete kan delas in i tva delar, lageroptimering och flodesforbéattring. Uppgiften gavs mera
forklarad kring lageroptimeringen medan floédesforbattringen gavs som en dppnare och fri

uppgift.

Till lageroptimeringsuppgiften gavs en forteckning 6ver den manatliga atgangen i lagret som
skall behandlas sa att foretaget far en klar 6verblick hur atgangen ser ut om nagra ar efter
forvantad tillvaxt. Med hjalp av den behandlade atgangsinformationen ar tanken att foretaget

skall kunna fora en mera optimal lagerhallning.

Den manatliga atgangen angavs ursprungligen i Kg eller styck och skall med hjalp av Microsoft
Excel brytas ned till antal pallar och lador per dag. Dagsétgangen skall ges for tre ar framat med
vald forandringsprocent. Utgaende fran det kan man planera artiklarnas lagerstorlek pa lite
langre sikt. Ytterligare skall foretaget kunna se nar de behdver anstélla fler lagerarbetare eller
bygga ut lagret, vilket ar lattare nar man kanner till hur manga pafyllningar som kravs per dag
efter X ar, Y % tillvaxt och Z lagerplatsstorlek. Detta forverkligas med ett verktyg i Excel, som

snabbt och tydligt skall ge information som underlattar nar man analyserar ramateriallagren.

Flodesforbattringsuppgiften syftar till att gora foretaget medveten om eventuella brister i
ramaterialflodet. Den samlade teorin skall fungera som ett hjalpmedel till detta. Teorin kan
ocksa stoda nuléaget i processen och visa vad man lyckats bra med. Ifall brister lokaliseras skall

mojliga forbattringsalternativ presenteras.



1.3 Avgransning

Denna studie avgransas till ramateriallagret fore produktionen. Till ramateriallagret hor fyra
kylrum och en frys. Kylrummen fylls pa fran ett hoglager i samma byggnad medan frysen ar
den enda i byggnaden och alla mottagna leveranser fors darfor rakt in i frysen. Hoglagrets

storlek, position och inkOpsprocess avgransas helt fran detta arbete.

Trots att studien avgransas till detta omrade kan floden som angar processerna kring
mellanlagret behandlas, exempelvis flodet i produktionen. Detta eftersom en framgangsfaktor
vid ett forandringsprojekt ligger i att inte avgransa for kraftigt utan forsoka se helheten och
beakta de avdelningar kring den avdelning dar man goér en forandring (Segerstedt 2009 s.175).

1.4 Disposition

| inledningen ges en uppgiftsbeskrivning som ger bakgrunden till uppgiften samt vad detta
arbete syftar till. | kapitel tva presenteras foretaget i korthet dar det viktigaste finns med, for att
ge en forstaelse for hur foretaget ser ut dar uppgiften har gjorts. Dérefter kommer samlad teori
som belyser och beskriver begrepp inom omradet samt stoder resultatet och metoden. Efter
teorin beskrivs metoden som anvandes for att uppna resultatet, som presenteras direkt efter
metodbeskrivningen. Resultatet kan delas in i lageroptimeringsverktyg, layoutférslag och
arbetsmetoder.  Slutligen sammanfattas allt dar resultat, problem under arbetets gang,
inbesparingar och mojlig fortsatt forskning tas upp. Allra sist tackar forfattaren for sig.



2 FOretaget

Fresh Servant ar ett foretag med rotterna i koncernen Snellman Ab som fungerar i
livsmedelsbranschen. | samband med att Snellman Ab levererade kottprodukter passade man
pa att leverera gronsaker till kunderna. Gronsaksleveranserna véxte och 1995 saldes

verksamheten och blev ett sjalvstaende foretag.

Idag har Fresh Servant utvecklats till en ledande frukt- och grénsaksgrossist i Osterbotten.
Foretaget har sin huvudverksamhet i Edsevd dar man har produktionen och logistikcentralen.
Fresh Servant har &ven en forsaljnings- och expeditionsenhet i Korsholm, Vasa. (Fresh- Sagan

om akta farskhet (u.d)).

Fresh Produkt foradlar ravaror och Fresh Grossist haller kontakt med odlare och formedlar frukt
och gronsaker till kunder. Foretagets kunder bestar i huvudsak av matkedjor och storkok som
regelbundet bestaller produkter och tjanster. Eftersom vi pa senaste tiden allt mera forstatt
vikten av att ata nyttigt har foretagets utveckling pekat brant uppat. Den nybyggda fabriken i
Jakobstad &r av modernaste slag och ar en fin kostym utat. Fresh Servant ar mitt i en kraftig
utvecklingsfas med en fordubbling av omséttningen mellan 2010 och 2014. Ar 2014 lag
omsattningen pa 37 miljoner euro (se figur 1). Idag har foretaget ca 195 anstallda och har

regelbundet ordnat rekryteringsutbildningar.
Produkter

Produkterna fran Fresh Servant séljs i huvudsak under tre marken. Dessa ar Hetki, Salaatti
Mestari och Osterbottnisk narmat. | figur 2 presenteras produkternas logo. Hetki bestar av
lunch- och mellanmalssallader. Salaatti Mestari &r en salladsbar dar konsumenterna sjalv
plockar ihop sin sallad i matbutiken. Osterbottnisk narmat ar produkter fran lokala odlare i
Osterbotten. Forutom dessa produkter saljer man ocksa foradlade och forpackade frukter och

gronsaker till storkok och HORECA (Hotell, restaurang och catering) sektorn.
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Figur 2 Produktkategorier vid Fresh Servant (Fresh Servant (u.d).
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3 Teori

| detta kapitel finns teori samlat som belyser och stoder arbetet och resultatet. Till forst
presenteras en mera grundlaggande teori som hjélper lasaren att forsta begrepp och funktioner
som ber6r omradet for detta lardomsprov. Efterhand 6vergar teorin till en form som mera stoder

metod- och resultatdelen.

3.1 Logistik

Det finns manga olika satt att se pa begreppet logistik. Manga tanker genast pa lastbilar och

transporter nar de hor ordet logistik. Begreppet har daremot en mycket vidare betydelse.

Logistik innebar stravan efter ett effektivt flode, fran leverantor till kund. Det & samordningen
mellan de olika aktiviteterna som ror material- och produktflédet. En bra logistik leder till
sénkta kostnader, 6kade intakter, frigorandet av kapital och 6kad flexibilitet (Segerstedt 2009).
| figur 3 ser man hur flodet gar fran leverantor till kund i ett producerande foretag. Detta arbete
fokuserar pa den interna logistiken kring ett mellanlager som i figur 3 ligger mellan
ramateriallager och produktion.

m o = o

Figur 3 Logistik, fran leverantor till kund (Segerstedt 2009, s. 99)

Forutom att de fysiska produkterna skall floda, fran leverantoren, genom produktionen och till
slut hamna hos kunden, sa kravs ett fungerade informationsflode. Informationsfléde och
materialflode gar hand i hand, utan den ena far inte kunden sin produkt i ratt tid, i ratt kvantitet
och med rétt kvalité. Tiden &r en viktig konkurrensfaktor och ett effektivt informationsflode ar
en forutsattning for att lyckas med efterstravansvarda snabba leveranser. Ett bra hjalpmedel till

detta ar datorer, som finns i varje foretag. (Rosell 2010, s. 83).



Logistik handlar om att géra saker ratt. Det ar ingen skillnad hur hart man arbetar om man
fokuserar pa fel saker. En orienterare kan ha hur god kroppsfysik som helst men ifall
kartlasningen blir slarvig sa springer denne at fel hall. En stor del av logistiken handlar om att
hitta nya béttre satt att jobba pa, man forsoker hitta den effektivaste vagen till malet (Oskarsson,
Aronsson & Ekdahl 2006).

3.2 Lager

De flesta foretag har en viss lagerhallning. Oftast sker inte uttag och pafylining samtidigt och
med samma kvantitet och darfor kravs ett lager. En annan anledning att halla lager ar av

kostnadsskal.

Lagerhallning innebér kapitalbindning, lagerhantering och utrymmesbehov. Darfor leder ett for
stort lager till kostnader som inte skapar ett vérde i processen. A andra sidan kan ett for litet
lager leda till att produktionen stannar eller att forsaljningen missar en kund. (Segerstedt 2009
s. 23). Denna studie avgransas till ett mellanlager som férser produktionen med ramaterial och
darfor ar produktionsstopp foljden av ett for litet lager. Ett undantag ar frysen som ar det enda
lagret i fabriken for frysta produkter och darfor kan ett for litet lager dar innebdra att en kund

valjer en annan leverantor.

Det finns bade goda och daliga sidor med ett lager och de maste vagas mot varandra i varje
enskilt fall. Lagret bidrar med lagerhallningskostnader eftersom det bland annat kraver personal
for inlagring, utplockning, inventering och lagringsyta. Vidare medfér lagret
lagerforingskostnader i form av kapitalbindning som annars kan anvandas till exempelvis
sparande (Som ger ranta) eller marknadsféring (Som ¢kar forsaljningen). Man kan uttrycka
denna kapitalbindning som kalkylranta och da ses lagret som en investering som skall ge
avkastning som en vanlig investering. Det som talar for lagerhallning &r att det kan sanka manga
kostnader. Med ett stort lager erhalls stordriftsfordelar. Det innebér att kostnaderna for inkop,
transport och produktion minskar nar man behandlar stora volymer at gangen. Exempelvis ger
transportforetagen battre priser ifall rutterna &r farre och volymerna storre. Den ekonomiskt
lampliga orderkvantiteten bestams utgaende fran totalkostnadstanket (Oskarsson, Aronsson &
Ekdahl 2006 s. 110).

Ett sakerhetslager ger ett skydd nar atgangen varierar. Om efterfragan &r storrre dn normalt &r

risken stor att lagret tar slut och om efterfragan ar mindre an normalt s kommer lagret att vara



for stort. Sakerhetslagrets storlek kan bestammas utgaende fran hur hog niva man kraver av
leveransservicen. (Olhager, 2013 s.297). Vid ramateriallagret vid Fresh Servant ar det viktigt
att artiklarna har en lagerplatsstorlek som inte riskerar att ta slut mellan inspektionsrundorna
samt att den vid pafyllningsorder kvarvarande lagernivan tacker den tid det tar tills lagret blir

pafyllt.

3.3 Materialhantering

Som det namndes i foregaende avsnitt om lager sa kraver ett lager hantering, som i sin tur
innebar kostnader. Hur lagret hanteras paverkar kostnaden och leveransservicen. (Oskarsson,
et al., 2006 s. 130). Detta arbete syftar till att géra materialhanteringen effektivare genom att

gora andringar i de aktiviteter forekommer i ramateriallagret.

| figur 4 kommer det fram vilka aktiviteter som finns i ett typiskt lager. | denna fallstudie ligger
fokus for frysens del pa steget inlagring och framat medan i de dvriga ramateriallagren borjar
processen vid omlagringen. Emballering och méarkning &r inte viktigt i denna fallstudie eftersom
lagret forser produktionen med varor. | ett lager som forser kunder med féardiga produkter ar
det daremot viktigare med emballering och mérkning.

Som det kom fram i avsnittet 3.1 Logistik sa kravs forutom materialflodet dven ett fungerande
informationsflode. | figur 4 ser man forutom materialflodet &ven var och hur ofta ett
informationsbehov uppstar.
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Figur 4 Aktiviteter i ett typiskt lager (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl 2006 s. 131)

3.4 Informationsflode

Som det redan ndmnts byggs materialflodet upp med ett fungerande informationsfléde. Nar en
produkt skall omlagras, det vill saga flyttas fran ett lager till ett annat, kravs ofta en god
reaktionsformaga. Om man inte hinner fylla pa lagret i tid kan produktionen stanna. Att meddela
behovet skriftligt eller muntligt &r ofta en osédker metod. Visuella signaler och datasystem é&r
sékrare och battre metoder ((Oskarsson, et al., 2006 s. 136).).

Det ar vanligt att problem uppstar som foljd av ett ofullstandigt informationsflode.
Informationen kan saknas, vara fordrojd, tolkas fel, vara fel eller vara for omfattande. Att
utveckla informationsflodet kan ge betydande fordelar och leda till att man kan utfora arbetet
pa ett helt nytt satt (Sorqvist 2013, s. 183).

| fallstudien i detta arbete sker informationsflodet i nuldget till storsta del muntligt. Det innebéar
att den som behdver informationen soker upp personen eller platsen dar informationen finns.
Pa samma vis nar information skall ges maste man da soka upp personen eller platsen. Darfor
ar det viktigt att man vid foretaget gor en undersokning ifall IT skulle vara mojligt att infora
vid ramateriallagret. | féljande avsnitt tas fordelarna med IT upp.
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3.4.1 Flodesutveckling med informationsteknik

Modern informationsteknik (IT) kan, nar den anvénds ratt, leda till en positiv utveckling av
floden och processer. Nar man vill utveckla verksamheten tillampas ofta IT. Malet far inte vara
att infora IT bara for stolthetens skull och allt vanligare ar det att man fokuserar pa att hitta
stillen dar man kan inféra IT. Istallet bér man utga ifran att tillampa IT dar den forbattrar,

effektiviserar och forenklar verksamhetens fléden (Sorqvist 2013, s. 184).
Nagra fordelar som kan erhallas vid tillampning av IT &r:

e Information sprids snabbt till manga personer trots avstand. Informationen kan erhallas
vid stallen dar den inte tidigare var tillganglig. Arbetet kan darfor goras pa ett nytt satt
nar man inte behover vanta pa informationen.

e Stora mangder information kan bli tillgdngliga. Kunskap och erfarenhet blir mera
tillgangligt.

e Arbetare pa olika stéillen har tillgang till samma information, samtidigt.

e Med hjalp av tillgdnglig information kan individerna utféra mera kravande
arbetsuppgifter. Arbetsuppgifterna underléttas och vidgas.

e Arbetet effektiviseras och kostnaderna sjunker (Sorqvist 2013, s. 185-186).

IT skulle darmed ta bort en del av problemen som finns vid ramaterialet vid Fresh Servant. Det
ar dock tidskravande och dyrt att ta i bruk IT. Ett billigare alternativ till IT presenteras i féljande

avsnitt.

3.4.2 Kanban

Att muntligt och pa ett icke standardiserat satt 6verfora information &r som det namndes en
osaker metod. Med IT 6verfors informationen snabbt, men IT &r ocksa dyrt att infora och kan
vara valdigt sarbart med all elektronik som skall fungera. En saker, billig och bra 16sning till
detta stavas Kanban som vid sidan av IT &r ett alternativ till ett effektivare informationsflode

vid Fresh Servant.

Kanban ar ett system for pafylinad av lager. Pa japanska betyder kanban kort. Systemet bygger

pa att man suger in produkter istéllet for att trycka in. Nar lagret nar en viss niva meddelas detta
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och leverantdren eller medarbetarna forser lagret med produkterna. Behovet kan meddelas med
hjélp av kanbankort (Segerstedt 2009, s. 54).

Kanban kan delas in i tva huvudtyper, fysisk och visuell- samt administrativ initiering. Den
administrativa initieringen innebar att initieringen gar via ett styrsystem. Den fysiska och
visuella initieringen, dar bland annat traditionell Kanban hittas, &r intressant i detta fall eftersom
den inte kraver nagot administrativt styrsystem. Signalen kan vara en ljus- eller ljudsignal, kulor
eller lastbararen. Kanban pa traditionellt vis innebar att ett kort som finns pa lastbararen skickas
ivag nar pafylining kravs. | systemet skall det finnas ett begréansat antal kort dar kvantiteten for
fulla lastbarare finns angivet pa kortet. Dessutom bor alla lastbarare som innehaller material
vara forsedda med ett kanbankort. N&r detta uppfylls kan materialmdngden i systemet
kontrolleras (Mattsson 2012).

3.5 Nyckeltal for lageranalys

Né&r man skall analysera ett lager &r det bra att ta fram nyckeltal som ett hjalpmedel. Foretagen
bor sjalva bygga upp och anvande nyckeltal som passar for just den egna verksamheten
(Segerstedt 2009, s. 168).

3.5.1 Omsattningshastighet

Om man kanner till hur mycket som forbrukas under en bestamd tid samt hur stort lagret ar sa
kan man rékna ut omsattningshastigheten. Den réknas ut med foljande formel:

oy ) Forbrukning
Omsattningshastighet = ——
Lager

Omsattningshastigheten anger hur manga ganger som lagret omsatts under den tid som
forbrukningen réknats. Omséttningshastigheten kan rdknas ut med volym eller varde. Det &r

aven mojligt att rékna ut enskilda artikel- eller hela lageromsattningar (Segerstedt 2009, s.25)
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3.5.2 Téacktid

Med samma variabler som anvénds vid utrdkningen av omséttningshastighet kan man ta fram
tacktiden. Tacktiden ar ett liknande nyckeltal som omsattningshastighet men kan i manga fall
vara till mer nytta. Fran tacktiden kan man lattare forsta om lagerstorleken ar pa en rimlig niva

eftersom den anger hur manga dagar lagret tacker férbrukningen.

Téacktiden anger den tid som det nuvarande lagret forvéntas racka och kan anges i ar, manader,
veckor eller dagar, beroende pa vad som ar mest lampligt. En kort tacktid innebér att lagret &r
litet eller efterfragan stor. En lang tacktid betyder att lagret &r stort i jamforelse med atgangen
och dessa artiklar ar da sa kallade hyllvarmare. Fordelen med att ta fram tacktiden ar att den ar
valdigt enkel att tolka (Olhager 2013, s. 39).

Utifran tacktiden kan man ocksa ta fram hur manga ganger per tidsenhet som lagret bér fyllas
pa. Pafyllnadstakten &r intressant i denna fallstudie eftersom syftet ar att ta fram ett Excel
verktyg som skall hjalpa till att ta fram optimala lagerstorlekar och visa hur mycket arbetskraft

som kravs.

Tacktidsutjamning

Produkter kan delas in i produktgrupper, det vill saga produkter som har manga likheter. Vid
produktion &r stalltiden mellan produkterna inom produktgruppen kort medan stélltiden mellan
produkter i olika produktgrupper ar lang. Darfor stravar man att tillverka alla produkter inom
en produktgrupp efter varandra. For att lyckas med sa fa byten mellan produktgrupper som
mojligt kan man ordna sa att alla produkter inom produktgruppen har samma tacktid. Detta
innebar att behovet for alla inom gruppen uppstar samtidigt. Det &r den produkt som har kortaste
tacktid som bestdammer nér produktionen av hela produktgruppens produkter startar (Olhager
2013, s. 263).

Detta satt att planera kunde dven anvandas i ett mellanlager. Da ar de som fyller pa lagret
’produktionen” och produktionen som forbrukar ramaterialet dr “kunden”. N&r mellanlagret
vid Fresh Servant skall fyllas pa kréaver produkterna olika lagerverktyg och skall dven hamtas
fran olika lagerstallen. Artiklarna i lagret kunde da delas in i produktgrupper som bestams enligt
buffertplatsens lage och lagerverktyg som kravs vid pafyllningen. Lagerkvantiteten for
artiklarna skulle da bestammas sa att artiklarna i grupperna kraver pafylining ungefar samtidigt.

Vid en tacktidsutjamning kan materialansvariga till exempel ta en tom pall och hamta alla sma



13

produkter med lag atgang pa en gang, eller att de produkter som forvaras pa andra vaningen
kan hamtas alla pa samma gang. Ifall tacktiden har raknats ut korrekt borde alla artiklar i
produktgruppen vara nastan slut nar forsta artikeln i gruppen kréaver pafylining.

3.6 Hygiennivaer i livsmedelsforetag

For att sakerstdlla att produkterna ar sékra for kunderna delas anlédggningen in i olika
hygienomraden, beroende pa hur processen ser ut. Kéarl eller andra saker som flyttas till ett

omrade med hégre hygienniva bor tvattas fore. Foljande hygienomraden finns:

Hoghygienomrade: | detta omrade behandlas eller forvaras oskyddade produkter som é&r

avsedda att atas utan uppvarmning. Har forutsatts en hog arbetshygien och en hygienisk

arbetsordning. Vid Fresh Servant hor avdelningen dar man packar salladsaskar till detta omrade.

Bra hygienomrade: Ett omrade dar oskyddade rdmaterial behandlas eller forvaras. En hdg

renlighet samt en god arbetshygien av arbetarna forutsatts i omradet. Vid Fresh Servant hor

produktionsdelen som &r belagen intill ramateriallagren till denna hygienklass.

Neutralt hygienomrade: | detta omrade behandlas eller forvaras packade eller annars skyddade

livsmedel eller produkter. Till denna grupp hor bland annat expeditionens lager,
kontorsutrymmen, férpackningsmateriallager och stadskrubbar. Ramateriallagret som studeras
i detta lardomsprov hor till denna kategori.

Smutsigt omrade: Hit hor bland annat avfallsrum och olika tekniska utrymmen. |

ramateriallagret klassas korridoren mellan buffertlagret och avfallsrummet som smutsigt.
(Hami (u.d)).

3.7 Sakerhet och ergonomi i livsmedelsbranschen

Livsmedelsindustrin  &r Finlands fjarde storsta industri efter metall-, skogs- och
kemiindustrierna. | branschen férekommer manga yrkesskador och olyckor vilket skapar ett
behov att stdndigt granska och undersdka arbetsmiljon. Arbetsuppgifterna i livsmedelsindustrin
innehdller ofta handarbete, flyttningar, Iyft och statiska arbetsstallningar. 1 arbetsmiljon

forekommer dven fukt, temperaturskillnader och buller.
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Jobb inomhus i kold har blivit allt vanligare under senaste aren eftersom hygienkraven har
skarpts. Det ar vanligt att man jobbar i temperaturer kring +2C°. Ifall arbetaren far for kallt
leder det till otrivsel, nedsatt funktionsférmaga samt andra symptomer.

Aven fysisk belastning kan vara till skada for arbetaren om inte det sker pé ett ergonomiskt satt.
Ifall nacken &r i bojda eller vridna stéllningar kan det leda till nacksmértor och huvudvérk. Om
handerna halls for hogt eller langt fran midjan 6kar muskelspanningen i axlar och skulderblad.
En framatlutande ryggstéllning 6kar belastningen och risken for ryggskador. En god ergonomi

leder till att arbetarnas prestationsformaga okar och till att individerna levererar en hogre

kvalitetsniva. Figur 5 visar hur man kan lésa en arbetssituation som orsakar detta.(TTK
(u.d.);Soérqvist 2013, s. 322)

Figur 5 Ett exempel pa hur ergonomin kan forbattras (TTK (u.d.))

Vid Fresh Servants ramateriallager férekommer det mycket fysiska lyft och forflyttningar och
arbetet sker ocksa i bade kyl- och frysrum. Darfor beaktas ocksa faktorer kring sakerhet och

ergonomi i detta arbete eftersom de kan ha en direkt inverkan pa effektiviteten.



15

3.8 Forandringsarbete inom logistik

Att forbattra en del av ett foretags logistikverksamhet kan vara utmanande utan ett genomtankt
arbetssatt. Forfattarna Oskarsson, Aronsson och Ekdahl (2006, s. 167-171) radgor om stegen i
ett forandringsarbete och de olika stegen kommer fram i figur 6.

Klargora forutsattningarna
Beskriva och
analysera nuldget

Jamfora nuldget med
alternativa forslag

Foresla
alternativa l6sningar

Vdlja en losning

Genomfora forandringen
Folja upp resultatet

Figur 6 Stegen i ett férandringsarbete (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl 2006).

Till forst klargors forutsattningarna. Det som bor klargoras ar bland annat malen for projektet,
de bertrda floden och aktiviteterna i foretaget, resurser for genomférandet och tid. Dérefter
analyseras nuldget dar man Kklargor flodet sa att man kanner till material- och
informationsflodet. Man bor dven ta fram data 6ver flodet.
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Nésta steg ar att ge forbattringsférslag. Stegen ar parallella eftersom de nya forslagen grundas
i nulaget. Forfattarna papekar att minst tva forslag bor ges for utvardering eftersom det annars

ar risk att man tanker for snavt.

| tredje steget jamfors nuldaget med de foreslagna alternativa l6sningarna. Har utfor man samma
analyser som gjordes med nuldget och forsoker se for- och nackdelarna med forslagen. De
resterande stegen tas inte upp eftersom detta arbete inte syftar till att valja 16sning och

genomfora forandringen(Oskarsson, Aronsson & Ekdahl 2006).

Anders Segerstedt (2009), en annan expert inom omradet, skriver om framgangsfaktorerna i ett
forandringsarbete 1 sin bok ”Logistik- med fokus pa material- och produktionsstyrning”. Han

raknar bland annat upp féljande framgangsfaktorer:

e Avgrénsa inte, utan fokusera. En I6sning vid en liten avdelning kan vara onddig och
kostsam for avdelningarna i omgivningen.

o Definiera begrepp. Missforstand sker latt nar man anvéander olika ord och begrepp.

e Symtom och problem bar atskiljas. En hog kapitalbindning ar inte sjalva problemet,
utan problemet ligger i varfér man har det.

e Enkla och naturliga I6sningar blir accepterade.

Aven Lars Sorqvist (2013, s. 184) poangterar vikten av att inte avgransa for kraftigt utan hellre
utgd frin helheten. I sin bok “Lean- Processutveckling med fokus pa kundvéarde och effektiva
floden” podngterar han vikten av att inta ett helikopterperspektiv” eftersom det i ménga fall

leder till att onddigt tillkranglande blir uppenbart.

Benchmarking

En metod man kan anvanda sig av nar man forbattrar en process ar benchmarking. Det innebar
att man jamfor processen med en befintlig liknande process. Genom benchmarking sa tar man
lardomar av andra branscher eller konkurrenter genom att jamféra den egna verksamheten med
dessa. Den insikt och kunskap man far kan sedan utnyttjas i den egna verksamheten
(Metodbanken, 2012).
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Fordelen med benchmarking &r att det system som granskas fungerar i praktiken och darfor ar
chansen storre att l6sningen accepteras och férstas. En annan fordel ar att dolda problem som

ingen tankt pa kan identifieras. (Sorqvist 2013 s.150).

Extern benchmarking innebér att man utgdende fran den egna verksamheten soker losningar
hos konkurrenter eller helt utanfor den egna branschen. Det &r ofta lattare att undersoka en
verksambhet i en annan bransch eftersom konkurrenterna kan vara motvilliga att dela med sig av
sina losningar, speciellt nar det géller nya produkter eller strategiska utvecklingsomraden
(Sorqgvist 2004, s. 282).
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4 Metod

| detta kapitel beskrivs tillvagagangssattet i arbetet for att ge en forstaelse for hur resultatet
uppnaddes. Hela arbetet inleddes med ett mdte med produktionschefen dar
grundforutsattningarna lades. Lageroptimeringen var som uppgift mera specifik medan
flodesforbattringen var en mera Oppen och fri uppgift som kravde en stérre formaga att
synligg0Ora problem men &ven mojligheter. Metoden for lageroptimering och flodesforbattring

presenteras skKilt.

4.1 Lageroptimering

Till en borjan samlades data om produkterna som lagrades i ramateriallagret. Foretaget gav
atgangsdata for september manad till uppgiften. For att fa ett trovardigare resultat hade man
kunnat samla data fran flera manader och raknat ut ett medeltal fér manadsatgangen. Pallvikt,

pallstorlek, ladstorlek, position och lagerstorlek togs ocksa fram for lagerverktyget.

Nar data samlats paborjade utarbetningen av lagerverktyget. Med hjalp av Excel och nyckeltal
for lagerverksamhet togs lagerverktyget fram enligt det 6nskemal foretaget hade.

4.2 Flodesforbattring

Att forbattra ett flode utan att ha ett direkt problem att peka pa kan vara utmanande utan ett
genomtankt tillvagagangssatt. | detta arbete foljdes de steg i ett forandringsarbete som
presenteras i figur 6. Forst klargjordes forutsattningarna, darefter analyserades nuléget och

parallellt med det togs forbattringsforslagen fram.

4.2.1 Nulaget

| ett tidigt skede av arbetet gjordes en deltagande observation dar forfattaren var med ett par
dagar i arbetet med att forse ramateriallagren med varor. Forfattarens tidigare arbetserfarenheter
i produktionen underlattade forstaelsen for nulaget i ramateriallagret. Under arbetets gang gav
diskussioner med de anstéllda en god inblick i vilka problem som finns eftersom de som arbetar
pa plats ofta har en uppfattning om bade sma och stora problem. Data som samlades till
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lageroptimeringen och en AutoCad ritning 6ver fabriken (Bilaga 1) var till stor hjalp vid

analysen av nuldget.

4.2.2 Forbattringsforslag

| arbetet har det hanvisats till litteratur inom a@mnet som daven ligger som en grund till resultatet.
Forutom de hanvisade delarna har forfattarnas tankesatt och forhallning till
produktionsekonomi varit inspirerande vid framtagningen av forbattringsforslagen. Férutom

litteraturen har aven de anstallda gett sin synpunkt pa olika mojligheter och forbattringar.

Det gjordes &ven ett besok, eller benchmarking, vid Snellmans Kottforadling dar Fresh Servant
har sina rotter. Vid besoket lag fokus pa deras kanbansystem och syftet var att fa inspiration

och idéer fran deras l6sningar.
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5 Resultat och forbattringsférslag

| detta kapitel presenteras det resultat som astadkoms i arbetet. Resultatet delas in i
lageroptimering, layoutférslag och arbetssatt. Lageroptimering behandlar slutresultatet av
Excel-verktyget. Layout- och arbetssattsforslag behandlar mojligheter som forbattrar flédet vid

ramateriallagren. Slutligen gors en sammanfattning av kapitlet.

5.1 Lageroptimering

Foretaget har vuxit stadigt den senaste tiden. Nya produkter har lanserats, en del produkter har
forsvunnit och efterfragan pa de flesta produkterna har endera 6kat eller sjunkit. Framtiden for
foretaget kan i princip se ut hur som helst. Ett optimerat lager idag kan vara irrationellt imorgon.
Déarfor arbetades ett verktyg i Excel fram som fungerar som ett hjalpmedel nar man skall ta
fram ett s& optimalt ramateriallager som mojligt. Verktyget gjordes skilt for SK-kylen, burk-

kylen och frysen.

| bilaga 2 och 3 finns en skarmbild av lagerverktyget med en del av produkterna fran SK-kylen.
Verktyget kan ses som tva delar. | forsta delens input lagger man in manadsatgangen, pall- och
ladvikten samt den forvantade tillvaxtprocenten for de tre foljande aren. | forsta delens output
ges atgangen i bade lador och pallar per dag i nulaget men aven hur denna dagsatgang ser ut for

alla tre féljande aren med hjalp av den forvéntade tillvaxten.

F | verktyget nasta del bestar input av artiklarnas lagerplatsstorlek. Artiklarna kan forvaras pa
en egen pall, delad pall eller i lador pa en forvaringshylla. | denna del av verktyget kan man se
hur situationen andrar om man till exempel byter en artikels lagerstorlek fran en delad pall till
en egen full pall. Till andra delens input hor ocksa att sétta granser for hur manga pafyliningar
man tillater per dag for artiklarna. Efter att man angett detta sa far man fram i output hur stor
tacktid de olika artiklarna har samt hur manga pafyliningar som kravs per dag. Detta ges bade
for nuldget och for det tredje aret, till exempel 2016 och 2019. Om en artikel ar utanfor det
tillatna antalet pafyllningar per dag sa blir cellen gul eller réd, beroende pa hur langt man ar

fran det optimala. En gron cell innebér att man har en optimal lagerstorlek.
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Eftersom verktyget ger tacktiden for de olika produkterna skulle man enkelt kunna planera
lagret enligt tacktidsutjamning. Det skulle effektivera pafyllningen av lagret nar man kan sla
ihop flera artiklar till en produktgrupp och fylla pa alla artiklar inom gruppen pa samma gang.

Om en artikel i dagslédget har for stor lagerplats kan man se om den forvantade tillvéxten
kommer att leda till att cellen blir gron med tiden. Detta eliminerar on6diga ommadbleringar i

lagret.

Forutom nyckeltal for de enskilda artiklarna summeras dven det totala antalet pallar och lador
i lagret samt hur manga pafyliningar som hela lagret kraver per dag. Detta hjalper till nar man

skall besluta om lagerstorlek och antalet arbetare i lagret.

5.2 Layoutforslag

Med hjalp av ritningar over lagret har flodesanalyser gjort i ramateriallagret. Nar man kanner
till hur floédet ser ut kan man arbeta fram nya béttre floden, som det kommer fram i figur 6.
Forfattarens tidigare arbetserfarenheter i foretaget var till stor hjalp nar flodets analyserades

utgaende fran ritningarna

Detta forslag géller det flode som gér till och frén “burk-kylen”. Vid foretaget har man redan
beslutat om att flytta ”burk-kylen” och forslaget utgar fran denna forflyttning. En tanke som
man haft vid foretaget &r att det utrymme som ursprungligen ar burk-lager skall bli ett till

isbergssalladslager. | féljande figur syns hur man planerat att géra vid foretaget.
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LProduktion J/ |

Sk-kylen 2
|

Buffertlager )

‘ Isbergslager

Figur 7 Planerade omandringar vid ramateriallagret.

Pa grund av hygienskal maste man ha mellanrum fore produktionen. Man kan inte planera
lagren sa att man rakt fran ett smutsigt omrade stiger in i produktionen. Sk-kylen fungerar har
som mellanrummet och korridoren klassas som smutsigt omrade. Ett problem som uppstar vid

flytt av burklagret ar att avstandet till produktionen blir langt.

Forslag 1

Lagerrummen klassas inte som smutsiga och darfor ar det mojligt att planera sa att man gar in
i produktionen rakt fran lagren. Pa ovansidan av nuvarande isbergslager I6per ett transportband
som forhindrar mojligheten att ta sig in dar. Ett forslag som utarbetades for att forkorta flodet
och gora det smidigare for produktionen presenteras i foljande figur. De vita pilarna

representerar den vag som tas i annat fall.
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Produktion

Korridor

Figur 8 Layoutforslag 1: Dorr till burkkylen.

Denna layout innebar att produktionen ar i direkt kontakt med burkkylen i och med att en dorr
satts in fran produktionsdelen till burkkylen. Uttagsfrekvensen ar rétt hog i lagret och en latt
tillganglighet ar darfor viktigt. | dagslaget kommer transportbandet genom ett hal i vaggen men
slutar knappt en meter in i rummet. Det har observerats att arbetsborden ar fa och arbetarna
manga i produktionen men genom att forlanga transportbandet och ta bort mellanvaggen kunde
man fa plats med ett arbetsbord till och dessutom fa ett smidigt flode till burk-kylen.
Transportbandet skulle ga under borden, som forslagsvist kunde vara vaggmonterade.
Arbetarna lagger de fardiga produkterna pa bandet vid sidan av arbetsbordet dar bandet sticker

fram.

Nackdelen med detta forslag ar att burk-kylen mister en hyllplats. Den hyllplats som kan tdnkas

offras ar rullcontainern for kartong. Den kan ha fri lagerplats och forflyttas latt dit den behovs.

Forslag 2

Ett annat forslag ar att oppna upp bada vaggarna och pa sa vis binda ihop den instickande

produktionsdelen med den Gvriga produktionen (Se figur 9).
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Produktion

[===a]

Mellanvdgg bort

Korridor

Figur 9 Layoutforslag 2: Dorr till burkkylen och sammanbindning av produktionsdelarna.

Enligt layouten i figur 9 far man ett valdigt smidigt flode till burk-kylen aven fran Gvriga
produktionen. Dorren som leder in till Sk-kylen kan tas bort och pa sa vis far man lite mera
lagerutrymme dar. Den storsta nackdelen med detta forslag &r att de tva arbetsborden pa var sin

sida av vaggen mot egentliga produktionen forsvinner.

Forslag 3

Ett tredje och sista layoutforslag innebdr att man binder ihop korridoren med de 6évriga lagren.
Man trappar alltsa upp korridorens hygienniva till en neutral niva genom att satta en dorr mot
buffertlagrets hall. Det ljusgraa omradet i figuren nedan har samma hygienniva. Detta skulle
gora att arbetarna inte langre behdver korsa smutsiga omraden. Ingangen till lagren kunde
oppnas upp och flodet skulle forbattras markbart. Genom att hoja korridorens hygienniva kunde
man gora en ingang fran den instickande produktionsdelen till korridoren och pa sa vis kunna

utnyttja burk-kylens hela kapacitet.
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Korridor
(o

Buﬁenlager—’

Paketering

Kyllager

Figur 10 Layoutférslag 3: Upptrappning av korridorens hygienniva.

Det tredje layoutforslaget kan ocksa vara ett strategiskt bra beslut eftersom ifall produktionen
behdver utvidgas sa ar nastan den enda mojligheten bakat, det vill siga mot rdmateriallagren.
Det innebdr att ramateriallagren tvingas bakat och kanske in i paketeringsavdelningen.
Ramateriallagret blir da allt mera inbunden i korridoren, som i sadana fall inte langre kan

klassas som smutsig.

5.3 Arbetsmetodsforslag

Forutom att andra pa lagrens utformning kan flodet forbattras med nya arbetssétt. Som det kom
fram i teorikapitlet s& handlar logistik till stor del om att hitta nya béttre satt att gora saker pa.
Onddiga och icke vardeskapande processer &r kunden inte beredd att betala for. | detta avsnitt

ges forslag pa hur foretaget kunde arbeta pa ett annu battre satt.
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5.3.1 Kanban

Vid ramateriallagret finns inget standardiserat satt for pafyliningen av lagret. Materialansvarige
gar kontrollrundor och fyller pa nar tid finns och det behdvs. Oftast meddelar
produktionsarbetarna om pafyliningshehovet forst nar produkten de vill ha inte racker till det
de skall gora, men pafyliningen borde ha initierats fore produkten tar slut sa att inte
produktionen stannar. Med Kanban bestams en grans nar pafyllningssignalen skall ges sa att

risken for produktionsstopp ar lag.

Vid ramateriallagret vid Fresh Servant ar det nu majligt att produktionspersonalen tar in en pall
till produktionen med den foljden att materialansvarige tror att ramaterialet bor fyllas pa. Nar
produktionen anvant en del av pallen och den fors tillbaks sa ar ramaterialmangden i lagret for
stort. Detta skulle undvikas med ett pull-system i stil med Kanban dar en pafylining endast kan

initieras av forbrukaren.

Ett annat problem é&r att informationen sker muntligt vilket tar tid och ar dessutom en osaker
metod vilket togs upp i teorikapitlet. Nar produktionsarbetaren observerat att lagret behover
pafylining skall denne soka upp arbetsledaren och meddela detta. Arbetsledaren skall i sin tur
ringa till materialansvarige och vidarebefordra informationen. Arbetsledaren kan vara pa andra
uppdrag och férsvunnen medan materialansvarige kan missa samtalet, eller gldmma ordern nér
nagot annat skulle goras forst. Ett kanbansystem skulle betyda att den som noterar att lagret
behdver fyllas pa direkt kan géra ordern. Materialansvarige fyller pa nar denne har majlighet
och kan inte gldmma bort ordern, eftersom kanbansignalen kan aterstéllas forst nar pafyliningen

gjorts.

Under arbetets gang gjordes ett besok till Snellmans Kottforadling i Jakobstad. Dér
presenterades deras kanbansystem. Vid foretaget var man mycket n6jd med systemet. Det var
god ordning i lagren och man hade tagit fram olika pafyllningssignaler vid olika lager. Sa

uppenbarligen ar Kanban ett alternativ &ven for Fresh Servant.

5.3.2 Upptining av frysta produkter

En del av ramaterialet som anvands i produktionen kops in och forvaras nedfruset. Vissa av
frysprodukterna kréver upptining fére man kan anvanda dem i produktionen. De som jobbar

kvallsskift har som uppgift att ta fram den mangd frysprodukter som uppskattas forbrukas
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foljande produktionsdag. Ifall detta inte gors sa ar de frysta produkterna svarbehandlade néar de

anvands i produktionen.

Frysen ar pa gransen till for liten och ibland utnyttjas den mera &n dess fulla kapacitet. Detta
leder till att man tvingas lagra pallar pa golvet i mitten av frysen. Vidare leder det till att nar
man skall ha ut en pall som ligger langre in i frysen sa maste man forst flytta alla pallar som
ligger framfor. Ibland staplas pallar pa varandra i gangen, vilket ar en risk da is mellan pallarna
gor att fallrisken &r stor. Det ar aven svart att hitta produkter nar mittgangen &r blockerad. Tiden
som tillbringas i frysen &r darfor onodigt lang och riskfylld. Arbetarna ar kladda for 2-5C° och

langa vistelser i -20C° kan vara direkt skadligt, vilket tas upp i avsnitt 3.9.

Atgarder som minskar pé trycket i frysen och minskar vistelserna i frysen &r nodvéndiga. Ett
alternativ &r att 6ka méngden som tas upp for upptining. Anledningen till att man tar upp endast
foljande dagsbehov ligger i att hallbarheten sjunker nér varan ar upptinad. En hel pall av de
flesta produkterna racker flera dagar. En annan orsak &r att det i lagret inte funnits plats att tina

upp sa stora mangder.

Detta arbetssatt togs i bruk for flera ar sedan. Som det namndes férdubblades omsattningen
mellan 2010 och 2014, vilket ocksa dkat pa produktionsvolymerna. Att tina en hel pall hade
direkt markts pa hallbarheten da. Men foretaget far inte fastna i gamla spar nar volymerna okar.
Att tina pallvis innebar att produkterna tinar véldigt langsamt, speciellt de som ligger langst ner
och forbrukas sist. Enligt berakningar sa skulle en pall forbrukas pa sa manga dagar som det

kommer fram i tabell 1.

Tabell 1 Tacktiden i dagar for en pall.

Técktid/pall] Broilertarningar | Bondost|Majs| Broilerfilé | Ananas
2016 0,9 3,6 4 5,3 6,5
2019 0,7 25 |28 3,7 4,5

Till exempel har en pall med bondost, ifall tillvaxtprognosen stammer, en tacktid pa 2,5 dagar
ar 2019 (Se tabell 1). Den genomsnittliga liggtiden blir alltsa 1,25 dagar fran det att pallen ar
upptinad. Genom att ta upp en hel pall istallet for ett dagsbehov sa forlangs maximala liggtiden
med endast 1,5 dagar (2,5 dag — 1 dag). Produkternas hallbarhet behalls nast intill oférandrade

eftersom produkterna forvaras i lufttata férpackningar under upptiningen. De produkter som
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ligger lagst ner, och anvénds sist, blir dessutom valdigt langsamt upptinade. Ifall detta system

intas bor man anda géra en undersokning ifall det krévs en justering pa bast fore datumet.

| nuldget tinas produkterna upp i ett lager for fardiga komponenter som ligger mitt i
produktionen. Bade komponentlagret och frysen ar enligt de flestas asikter for sma och detta
arbetssatt skulle sanka utnyttjandegraden for bada lagren, speciellt for frysens del nar inga
pabdrjade pallar langre behdver forvaras dar. Det utrymme som fungerat som burk-kyl (se figur
7) skulle passa som en ny upptiningsplats dar hela pallar skulle ha plats och dessutom far
forvaras dar hygienmassigt. En vagg for frysta produkter och en vagg for isbergssallad kunde
vara en lamplig uppdelning.. Om man i genomsnitt har en pall av varje sort pa upptining betyder
det att trycket i frysen minskar med 5 pallar, eller 15-20%.

5.3.3 Lagerverktyg

Materialhantering innebar alltsa kostnader och for att hallas konkurrenskraftiga behovs
effektiva arbetssatt, som dessutom sakerstéller arbetarnas halsa pa bade kort och lang sikt.
Erfarenhet och observationer pavisar en brist vid hamtning av produkter fran frysen och burk-
kylen. Produkterna som inte transporteras i plastladorna hamnar ofta utanfor kanterna pa
trallvagnen vilket 6kar risken att produkterna faller av. Vagnen saknar handtag och skjutkraften
riktas rakt mot produkterna som transporteras (se figur 11).

Figur 11 Transportvagn som anvands vid Fresh Servant (Runelandhs (u..)).

Istallet kunde man skaffa transportvagnar med handtag som skulle forenkla transporten. Ett

handtag skulle forbattra ergonomin och produkterna skulle hallas battre pa vagnen nér inte



29

skjutkraften riktas rakt mot produkterna. Man kunde ocksa satsa pa en transportvagn som &r
hoj- och sankbar som skulle underlétta i produktionen. Ett forslag pa en ny transportvagn ges i
figur 12.

Figur 12 Forslag p& ny transportvagn (AJ produkter (u.d.))
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6 Sammanfattning

Uppgiften var att forbattra vid ramateriallagret med fokus pa lageroptimering och flodet.
Resultatet av lageroptimeringsuppgiften blev ett Excel-verktyg som hjalpmedel vid
optimeringen av lagerstorleken, dven ndr omstandigheterna andrar. Lagerplaceringar enligt
storlek, frekvens och sa vidare lamnades bort eftersom lagerutrymmena ar sma och darfor ar
ocksa placeringen med tanke pa det inte viktigt. Till flodesforbatttringsuppgiften gavs tre
layoutforslag kring burkkylen och den instickande produktionsdelen. Férutom layoutférslagen
gavs ocksa forslag pa tre nya arbetsmetoder: kanban, upptining av frysta produkter samt forslag

pa ett nytt lagerverktyg.

Det var svart att fa uttdmmande svar kring processerna da diskussionerna med personalen
skedde mitt i arbetets gang. For att fa ett &nnu béattre resultat hade det varit klokt att reservera
moten med den arbetande personalen. Ett annat alternativ vore att géra en enkatundersokning

bland personalen i produktionen och rdmateriallagret.

Vid ramateriallagret och produktionen intill lagret arbetar kring 15 personer och varje andring
som leder till att arbetet l6per smidigare innebdr minskade personalkostnader. Resultatet
uppskattas grovt leda till minst 5 % effektivare flode ifall de foreslagna atgarderna genomfors,
vilket minskar arbetskraftsbehovet med en person, som i sin tur innebér besparingar pa cirka
40.000 €.

Som nasta steg kunde man forska om processerna kring ramateriallagret ar moget for en
implementation av IT. Som det namndes i avsnittet om informationsflodet s& medfor ratt IT
manga fordelar. De langa avstanden mellan nyckelpersonerna runt ramateriallagret skulle

forkortas och initieringar och meddelanden skulle komma fram genast.
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7 Slutord

Det har varit intressant och roligt att gora lardomsprovet vid Fresh Servant eftersom jag pa
grund av mina tidigare arbetserfarenheter kanner personalen och de olika processerna. Nér jag
sjalv jobbade i produktionen var det ofta man sag problem och mdjligheter, men nar man vél
far satta sig ner och analysera och ta fram forbattringsférslag inser man hur mycket som berérs

av olika &ndringar.

Foretaget har nu siffror pa hur atgangen ser ut efter ett antal ar, om man fortsétter att véaxa
planenligt. Dessutom far foretaget fram hur mycket pafyllningar som kravs med olika stora

lagerplatser.

Den del som kravde mera kreativitet, namligen flodesforbattringen, resulterade ocksa i ett par
forbattringsforslag som foretaget far ta stallning till. Man bor utreda om frysprodukternas
hallbarhet sjunker till en orimlig niva med det foreslagna arbetssattet samt tillsammans med
hygienansvariga utreda om det ar mojligt att trappa upp Kkorridorens hygienniva. De nya
layoutforslagen skulle inte vara speciellt dyra att genomfora och skulle forbattra flodet till
ramateriallagret och bidra med en effektivare produktion.

Beslutandet, genomférandet och uppfdljningen éverlamnas harmed helt till foretaget. Jag
hoppas att detta arbete skall vara till nytta nér Fresh Servant fortsatter sin strévan efter att vara

kundens forsta val av samarbetspartner.
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Bilaga 1

Produktion

T4 Buffertlager

Ramateriallager H

Paketeriné Varumottagning




Bilaga 2

Sok INPUT 2016 2018 13%| 2019 13%
Produktkod |Produkt Ladvikt [Lada/pall |Pallbredd |Ladstorlek |Kg/manad |Kg/dag |Lada/dag |Pall/dag Lada/dag | Pall/dag |Lada/dag |Pall/dag

1000 APPELSIINI 15 20 40*60 2200 85 56 03 7,2 04 81 04
1005 ANANAS 1 32 4060 733 28 2,6 01 33 01 3,7 0,1
1009 BASILIKA 1 1 0 0,0 0,0 0,0
1010 BATAATTI 6 30%40 174 7 11 14 16
1020 FENKOLI 5 25 1 02 02 03
1040 JAASALAATTI 4 35 1000 40%60 6779 261 65,2 1,9 83,2 2,4 94,1 2,7
1050 JAAVUORISALAATTI 5 70 40*60 124961 4806 961,2 13,7 1227,4 17,5 1387,0 19,8
1060 KERAKAALI 20 50 100 7430 286 14,3 03 18,2 04 20,6 04
1070 KESAKURPITSA 5 2 30%40 451 17 35 01 4,4 02 5,0 02
1080 KIINANKAALI 10 42 5190 200 20,0 05 25,5 06 28,8 0,7
1090 KIRSIKKATOMAATTI 4 220 100 30*40 10 364 399 99,7 0,5 127,2 0,6 143,8 0,7
1100 KUKKAKAALI 6 2 40*60 768 30 4,9 02 63 03 71 03
1110 KURKKU 10 50 s 30%a0 35171 1353 1353 2,7 172,7 35 1952 3,9
1120 LANTTU 10 2 4 04 05 05
1150 MELONI CANTALOUPE 6 150 100 30*40 5118 197 32,8 0,2 41,9 0,3 47,3 0,3
1160 MELONI HUNAJA 11,2 80 30%50 3975 153 13,7 02 17,4 0.2 19,7 02
1170 MELONI VES| 20 5 100 40*s0 10184 392 19,6 04 25,0 06 28,3 0,6
1180 NAURIS 10 85 3 03 04 05
1190 OMENA 10 40*60 65 3 03 03 0,4
1200 PALSTERNAKKA 10 90 3 0,3 0,4 0,5
1220 PAPRIKA KELTAINEN 5 20 30%40 1881 72 14,5 07 185 09 20,9 1,0
1230 PAPRIKA ORANSSI 5 2 30%40 1551 60 11,9 05 152 06 17,2 0,7
1240 PAPRIKA PUNAINEN 5 32 so|  40*60 2680 103 206 06 26,3 038 29,7 0,9
1245 PAPRIKA PUN PIENI 5 1660 64 12,8 16,3 18,4
1250 PAPRIKA VIHREA 5 2 30%40 1735 67 133 06 17,0 07 19,3 038
1260 PARSAKAALI 6 15 100 40%60 826 2 53 04 6,38 05 7,6 05
1270 PERSILIA 2 40%60 10 0 02 02 03
1308 ROMAINESALAATTI 5 50 100]  40%60 3631 140 27,9 06 35,7 07 40,3 038
1330 PUNAJUURI 10 490 19 1,9 2,4 2,7
1340 PUNAKAALI 10 % 100 3250 125 125 03 16,0 06 18,0 0,7
1350 PUNASALAATTI 10 50 100 40%60 2456 o4 9,4 02 12,1 02 13,6 03
1360 PUNASIPULI 10 100) 50 2 0.2 02 03
1380 PURIOSIPULI 10 20 40*60 1135 44 4,4 02 5,6 03 63 03
1390 RETIISI 10 30 100 40%60 1800 69 6,9 0,1 3,38 03 10,0 03
1400 RETIKKA 15 4060 118 5 03 04 04
1410 RUCOLA 3 34 100 30%s50 507 20 6,5 01 83 02 9,4 03
1411 RYPALE TUMMA 5 2429 93 18,7 23,9 27,0
1412 RYPALE VIHREA 5 40*60 413 16 3,2 4,1 4,6
1470 SITRUUNA 15 12 30%45 365 14 09 01 12 0,1 14 01
1490 TILL 2 2030 23 2 038 11 12
1500 TOMAATTI 6 140 s0]  30*40 7948 306 50,9 04 65,1 05 73,5 05
1510 VARHAISKAALI 15 760 29 1,9 2,5 2,8
1530 VUONANKAALI 3 30%40 59 2 038 1,0 11
1540 PINAATTI 3 30%50 15 1 02 03 03
1550 FRISEESALAATTI 5 50 3616 139 27,8 06 35,5 07 40,1 038
1551 FRISEE PUNA 5 50 1332 51 10,2 0,2 13,1 0,3 14,8 0,3
4700 KYSSAKAALI 5 71 3 05 0,7 038

1/3DUNI 40*55

1/4DUNI 40%55

1/2 DUNI 48*55

1/1DUNI 48*55

DUK 33*77




Bilaga 3

2016 2019 Grianssittning

Antal pafyllningar/pr.dag Antal pafyllningar/pr.dag Produkt Max 0,3

APPELSIINI Min 0,3 Max 0,4
ANANAS Min 0,4 Max 2,0
BASILIKA Min2,0  Max 3,0
BATAATTI Min 3,0
FENKOLI

| 27 | o4  [AAsawaTn
JAAVUORISALAATTI
KERAKAALI
KESAKURPITSA
KIINANKAALI
KIRSIKKATOMAATTI
KUKKAKAALI
KURKKU
LANTTU

| o3 | 32 [MELONICANTALOWPE
MELONI HUNAJA
MELONI VESI
NAURIS

| o4 [ 28  Jomewa

PALSTERNAKKA
| 21 [ 05 [PAPRIKAKELTAINEN
PAPRIKA ORANSSI
PAPRIKA PUNAINEN
o0 | oo | o0 | 00 [PAPRIKAPUNPIEN
PAPRIKA VIHREA
0,4 2,8 PARSAKAALI
PERSILA
ROMAINESALAATTI
0,4 2,7 PUNAJUURI
PUNAKAALI
PUNASALAATTI

o ] o0 ] o0 | 00 [pUNASIPUL

PURJOSIPULI

| o3 [ 30 [remisi

RETIKKA

(Paketering)
RYPALE VIHREA
SITRUUNA
TILLI
TOMAATTI
| 00 [vaRHAIsKAAU
VUONANKAALI
PINAATTI
FRISEESALAATTI
FRISEE PUNA
KYSSAKAALI
0,0 0,0 1/3 DUNI
0,0 0,0 0,0 0,0 1/4 DUNI
0,0 0,0 0,0 0,0 1/2 DUNI
0,0 0,0 0,0 0,0 1/1DUNI
0,0 0,0 0,0 0,0 DUK
26 Pafyliningar/dag 38 Pafylini /dag 52 Produkter




