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Abstrakt

| foretag som expanderar stort ligger ofta fokus pa att fa organisationen att fungera i
forhallande till expanderingen. Detta kan leda till att nddvandiga utvecklingsarbeten laggs
at sidan eller till och med forbises. Ibland &r det ocksa brist pa kunskap och tid som leder

till en bristféallig utveckling.

Syftet med lardomsprovet ar att ga igenom lagret pa byggvaruhuset K-rauta i Vasa och
reda ut deras lagersvinn. Dartill ska inféras svinnreducerande atgérder i de olika
processerna som finns kopplade till svinnet.

Metoden karaktériseras av aktiv kommunikation med képmannen, intervjuer med
personalen samt systematisk observation i arbetsmiljon. Teorier som arbetet stoder sig pa
finns fran Juran, Deming och Shingo.

Resultatet blev en punktlista med processforbattrings forslag, som ska implementeras i
nuvarande processer dar det & mojligt. Uppfoljningar kommer att ske kontinuerligt i ett
senare skede.
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Abstract

When companies are expanding large, they are often putting the focus on getting the
organization to function in relation to expansion. This can lead to the necessary
development works are put aside or even overlooked. Sometimes it is also a lack of
knowledge and time leading to a deficient development.

The purpose of the thesis is to go through the warehouse at the DIY store K-rauta in Vaasa
and sort out their warehouse loss. In addition, the loss reducing actions will be inserted in

the various processes that are linked to warehouse loss.

The method is characterized by active communication with the merchant, interviews with
staff and systematic observation in the work environment. Theories that the thesis relies

on, are from Juran, Deming and Shingo.

The result was a list with process improvement proposal, which will be implemented in
existing processes where possible. Evaluations will be performed continuously in a later

stage.
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1 Inledning

Detta lardomsprov kommer att goras i samrad med K-képman Joakim Forss pa K-rauta i
Vasa. Forsta kontakten med kopmannen togs i september manads bérjan. | det inledande
motet diskuterades behovet fran bada sidorna. Dels fran K-rauta vad de har for funderingar
och behov, men ocksa mitt eget intresse i foretaget i kombination med vad jag vill fa ut av
ett lardomsprov relaterat till min utbildning. Vi har gemensamt kommit fram till att det finns
ett stort intresse fOr att reda ut svinn, vart det forsvinner samt dess orsaker. Svinnet ar

namligen en markant del av hela omséttningen for K-rauta i Vasa.

1.1 Bakgrund

Bakgrunden till detta arbete kan hérledas till en tidigare logistik projektuppgift som en grupp
ingenjorsstuderande, bland annat jag sjalv, gjorde fran yrkeshégskolan Novia hésten 2013.
| det arbetet uppkom en del intressanta faktorer som kunde spinnas vidare pa samt att det
fanns utrymme for forbattring. Det arbetet gick ut pa att se 6ver K-rautas lagerhantering och
logistik. Den rapporten har vidarebefordrats at kdpman Forss, och han har fatt bekanta sig
med vart synsatt 6ver vad som kunde forbéttras. Stora delar av vara forslag i den rapporten

har redan i dagslaget forbéattrats, men kdpmannen hade storre visioner an sa med detta arbete.

K-rauta i Vasa har expanderat stort de senaste sex aren. Ett nytt varuhus Gppnades i
november 2009 (Kesko, 2009). Képmannen ar medveten om att efter en sadan stor
expandering av varuhusets forsaljningsyta och sortiment, finns det omraden som &r méjliga
att forbattra ytterligare. Kdpmannens egen kommentar i inledande métet: “Tidigare spelade
vi i en liten hockeyrink, men nu spelar vi med de stora killarna i en stor rink. Det finns alltid
ytor som gdr att forbéttra”. Med det syftade kdpmannen pa att speciellt svinn och diverse

processer andras i proportion till varuhusets storlek.



1.2 Syfte

| det inledande motet med képmannen, kom det fram att K-rauta har ett relativt stort svinn
sett till euro. Svinnet ror sig om ungefar 1,8 procent av omsattningen, eller ungefar 300 000
euro. Syftet med detta arbete blir att ta reda pa en del av K-rautas svinn i Vasa
byggvaruhuset, samt att inféra svinnreducerande processforbattringar. Pa grund av
byggvaruhusets storlek och breda sortiment samt tidsbristen for ett lardomsprov blir det att
skala ner detta arbetsomrade till en rimlig proportion. Vi kommer att géra en analys pa ett

litet produktsortiment samt om maojligt, inféra svinnreducerande atgérder i processerna.

Visar det sig sedan att genom en processforandring pa dessa produkter kunna eliminera sa
litet som 0,1 % av totala svinnet, betyder det att vidare processférandringar ar I6nsamma att
genomfora pa resterande produktsortiment. En processforbattring som korrigerar de

befintliga processerna infors fran inkopet till forsaljning ar malsattningen.

1.3 Avgransningar och problem

Avgransningar maste goras, annars blir detta alltfor omfattande arbete. K-rauta har narmare
50 000 produkter i sitt sortiment pa arsbasis. Vi har gemensamt bestamt att begransningen
gors till utomhus lagret som bendmns som hadmtlagret, vilket betyder det lagret dar kunden
hamtar produkterna sjalv. Képmannen hade funderingar pa att traprodukt sidan har stort
svinn, sa vi valde att rikta in oss pa den sidan och narmare bestamt pa byggmaterial sidan.

Speciellt byggnads traprodukter gar vi narmare igenom i detta arbete.

Problemomradet blir nog att fa fram relevanta och tillforlitliga uppgifter som kan ge en
rattvis bild av undersokningen. Exempelvis nar virke bestalls kan det hédnda att endast en del
kommer vid leverans, och resten kommer senare. Infors detta pa ratt satt i programmet, och
genomfors en korrekt matning av virkets langd om det kommer vad som bestéllts. Ett annat
problem blir nog tidsbrist. Ska man ga igenom hela K-rautas produktsortiment, kommer
detta arbete att ta flera ar att genomfora. Ett tredje problem blir att fa tillforlitliga siffror for
utrakningarna. Ett fjarde problem har konstaterats under arbetets gang, ar att ingen vet nagot

om svinn pa sin egen avdelning.



1.4 Problemstéalining

I inledningsskedet av detta arbete paborjades en diskussion om hur arbetet ska ga till vaga
och vad som vill uppnas. Képmannen har tagit fram erforderliga data for denna studie, vilket
har sammanstéllts och sedan gatt igenom vad som é&r de storre svinnfallen som bor
undersokas narmare. Ett delmal &r att se om det fanns nagra produkter som urskiljer sig fran
de 6vriga. Om det ar tva eller fem eller mera. Ett annat delmal ar om det ar mojligt att spara

svinn.

1.5 Central terminologi

Svinn betyder Kkortfattat varor som fattas vid inventering.

Mitt arbete kommer att till stor del handla om byggnadsarbetarens termer. Exempelvis
47*100 maskinbearbetat betyder att det ar en maskinellt hyvlad tjock planka pa 47
millimeter smal kant och 100 millimeter pa bred kant. (Traguiden. 2014)

Med spontat virke menas att det finns med fjader (spont) pa den ena kant sidan och not (spar)
pa den andra sidan for ssmmanfogning. (Byggbeskrivningar. u.a.)

Impregnerat virke ar tryckbehandlat virke for att kunna tala fukt.

1.6 Studiens upplagg

En kort redogorelse 6ver foretaget presenteras inledningsvis i kapitel 2. Teorier som anvénts
for lardomsprovet presenteras i kapitel 3. Nuldget samt processen idag beskrivs i kapitel 4.
Den empiriska delen som anvants beskrivs i kapitel 5. Denna studie kommer att genomféras
i tva delmoment, forbattringar och resultat, kapitel 6. | forsta delmomentet kommer behovlig
data att samlas in fran K-rauta. Denna data kommer fram bade genom narstudier och
intervjuer samt att félja med genom nuvarande process. | den andra delen kommer studien

att aterga till teoribildningen for att bilda en korrigerande process som gor att svinnet
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minskas. Sammanfattning av lardomsprovet sker i kapitel 7. Kéllor som anvants i

lardomsprovet presenteras i kapitel 9.

2 Foretaget

K-rauta &r ett byggvaruhus som ingar i Kesko koncernen. Kesko koncernen ar uppdelad i
olika huvudgrupper. Dessa huvudgrupper ar: matafféarer, bruksvaruaffarer, jarnhandel samt
bil- och maskinhandel (Kesko 2012, u.d.). Hela Kesko koncernens omsattning 2013 var 11,6

miljarder euro, moms 0 procent (Kesko omséttning, 2014).

K-rauta finns under gruppen jarnhandel (Rautakesko). K-rauta uppstod redan pa 1950-talet
som en del av Rautakesko. Det finns 42 K-rauta byggvaruhus i Finland. Totalt finns det
narmare 190 K-rauta byggvaruhus i hela Skandinavien samt Baltikum, Vitryssland och
Ryssland. K-rauta star for 29 % av Kesko koncernens omsittning. K-rauta sysselsatter
ungefér 10 200 personer.(Kesko, 2012)

K-rauta fungerar enligt principen for franchise foretag, vilket enkelt beskrivet betyder att
foretagaren (képmannen) koper rattigheter och skyldigheter av en uppdragsgivare
(Rautakesko) mot en sorts hyra som ofta baseras pa bade forséljnings procent och manatlig
hyra (Franchise, u.d.). | franchise avtalen ingar oftast ocksa bestammelser och tillstand som
kan behovas. Franchisetagaren behover inte soka egna tillstand, om franchisegivaren redan
har dessa. Képmannen har anda en viss frihet 6ver vad han vill sélja samt till vilket pris.
Kopmannen pa K-rauta i Vasa valjer ganska mycket sjalv vad han vill sélja i sitt varuhus.
K-rauta i Vasa hade en omsattning 2013 pa ungefar 14,99 miljoner euro, 32 anstallda och en

rérelse vinst pa 3,1 procent (Finansiell info, 2013).



Bild 1: K-rauta, Vasa. (Skribentens bild)

3 Teoribildning

Inom just detta specifika omrade finns det inte s manga tillgangliga studier. Det blir att
forsoka sammanfoga teorier fran produktion till verklighet inom byggvaruhus. Inom
omradet for produktion finns det nagra bra bocker att hamta inspiration fran. Svarare blir det

att hitta teorier som berdr bade varuhus och deras lager.

3.1 Kuvalitetstdankande och forbattring

Juran beskriver kvalitet som en helhets funktion. For att uppna kvalitet kravs utforandet av
en méngd olika identifierbara aktiviteter eller kvalitetsuppgifter. Kvalitet ar egentligen i
grund och botten kundens nojdhet. | storre foretag &r kvalité uppdelat i olika avdelningar,
som har sitt eget omrade att ansvara for (design, tillverkning, inspektion, test och service).
(Quiality planning, 1993 s.5)
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Kvalitetstankande handlar i dagens lage mycket om ISO standardiseringar, men manga
glémmer bort att grundorsaker och grundfunktioner ocksa behdver genomsokas. Juran
beskriver i sin bok fran 1962: ”For att uppna kvalité behovs ett program som sakerstaller
problem till defekter och vad som &mnas gora for att motverka uppkomster till nya problem”
(Juran, 1962 s.11-2). Hela produktionen och dess processer behdver fungerar for att uppna

kvalité.

| dagens svara ekonomiska situation med oséker framtid och dartill manga storforetag som
sager upp personal, galler det for foretagen att fa ut hogsta mojliga kvalité till lagsta mojliga
kostnad. FOr att gora detta, krdvs att foretagen har inbyggt i personalandan ett
kvalitetstankande fran borjan till slut. Detta kan goras enligt olika teorier beroende pa vad
for sorts foretag det galler, samt med olika metoder beroende pa vad som eftersoks. Vad som
menas med kvalité kan variera beroende pa vad for sorts féretag man ser pa. Tillverkande
foretag har en syn pa vad kvalité ar, medan tjansteproducerande foretag har en annan syn
och s& vidare. Detta arbete handlar om lagerfunktionen och hela lagerprocessen i ett
byggvaruhus, vilket gor att det inte passar optimalt att anvénda produktions processer. Det

som passar bést in blir beskrivet hdr nedanfor.

3.2 Demings

William Edwards Deming var en amerikansk statistiker pa tidigt 1900 tal, och en
forgrundsgestalt inom kvalitetstekniken. Deming ar kanske meste kénd for sin entusiasm for
att hdja medveten om kvalitet framst inom japansk industri efter andra varldskriget och inom
amerikanska bilindustrin i slutet av 1980 talet. Deming arbeten (samt ocksa Jurans arbeten)
ar centrala inom total quality management filosofin, fritt Gversatt till svenska kallat
kvalitetstyrning. (Deming, 2012; Rosander, 1991, s.2-3)



PDCA cykeln

Deming &r upphovsman, tillsammans med Walter Shewhart, till forbattrings- eller Deming
cykeln. Cykeln kallas allmant enligt den engelska benamningen fér PDSA eller PDCA, som
star for Plan, Do, Study/Check och Act. Cykeln anvands framst for att testa och introducera
forandringar. Cykeln ger svar pa om forandringen ar en forbattring eller inte. Den svenska
versionen heter PGSA, Planera, Genomfor, Studera och Agera.

Cykeln @r indelad i fyra stadier, sju olika steg. | det forsta stadiet, Plan, identifierar man som
steg ett hinder. Lampliga verktyg ar exempelvis flodesdiagram. Sedan i steg tva planerar
man forandringen eller teorin som forandringen stoder sig pa, lampliga verktyg é&r
fiskbensdiagram. | sista steget inom Plan, steg tre, uppgors det en plan om vad som ska
testas, med vem och hur lange samt med vilka data testen ska styrka sig pa. Lampliga verktyg
ar histogram och flodesdiagram. (Demings cykel, u.d; Kvalitetsforbattring, u.a;
PDSA/PDCA, 2014; PGSA, 2014)

| det andra stadiet, Do, genomfors testen enligt uppgjord plan. Detta blir steg fyra. Har ska
det identifieras och dokumenteras vad som blir battre och vad som blir sdémre, lampliga
verktyg &r aktivitetslista och tidsplan. Man bestdmmer vem som ansvarar for vad och nar
aktiviteterna ar fardiga. Man forsoker avgéra om uppsatta mal uppnas med bestamda
aktiviteter. (Demings cykel, u.d; Kvalitetsforbattring, u.a; PDSA/PDCA, 2014; PGSA, 2014)

| tredje stadiet eller steg fem, Study/Check, analyseras och jamfors resultaten mot vad som
ingick i planeringen. Blev resultaten enligt berdkningar, om inte, vad var det som gick fel?
Bekréaftar inkommande data hypotesen i steg ett ska aven klargdras, lampliga verktyg &r
jamforande diagram. Bekréftas malet i steg tva fortsatter man till nasta steg, om inte atergar
man till steg tva. (Demings cykel, u.d; Kvalitetsforbattring, u.a; PDSA/PDCA, 2014; PGSA,
2014)

| det fjarde stadiet, Act, baseras fortsattningen i processen enligt vad som uppkom i de tre
tidigare stadierna. Har infors korrigerande atgarder, steg sex, mot faktiska och teoretiska
skillnader. Har infors det forandrade arbetssattet. | det slutliga steg sju utvarderas metoden,
styrkor och svagheter presenteras samt eventuella nya forbattringsomraden identifieras.
Cykel fortsatter sin rullning tillbaka till steg ett efter detta. (Demings cykel, u.g;
Kvalitetsforbattring, u.a; PDSA/PDCA, 2014; PGSA, 2014)


http://sv.wikipedia.org/wiki/Demingcykeln
http://sv.wikipedia.org/wiki/Demingcykeln

guiny)

4. Act 1. Plan
Institutionalize | Study process,
improvement; identify the
S \ continue the problem, set goals,
cycle with new | and develop the
problems at plan for
/\ stage 1. improvement.

3. Study/Check 2. Do

\ Assess the plan; Implement the
— s it working? plan on a =
Goals achieved? | test basis, measure
" improvement.

Figur 1a: Deming cykeln. (PDSA/PDCA, 2014)

Planera

Pavisa ett problem eller behov
av forbattring.

Analysera problemetoch hitta
majliga losningar

Agera

Nar ratt losning ar funnen
Sprid losningen i full skala
Dra lardomar av arbetet
Paborja en ny cykel

Genomfor
Testa den lésning
Som bedomts vara
bast

Studera

Utvirdera den testade
losningen

Om den inte ar ratt
—testa andra lés ningar

Figur 1b: Svensk version av samma cykel. (PGSA, 2014)

3.3 Noll defekter (Zero defects)

Zero defects ar en teori som sammanbinder flera andra teorier, bland annat Poka Yoke och
kallinspektioner (source ispection). Zero defects ar en stegvis metod for att narma sig noll
defekta produkter. I inlednings fasen startar man med att utga fran gamla metoder som gar

ut pa 100 procents Gvervakning med avseende pa inspektioner.

Steg 1 i denna metod blir att uppmuntra till statistiska kvalitets kontroller. Det betyder
valdigt forenklat, att man anvander sig av statistik och grafer fran tidigare for att folja upp
processer enligt grafernas linje. Statistik fors pa exempelvis metoder, faststillande av
signifikanta avvikelser, histogram samt kontrolltabeller for informativa inspektioner.
Anvéandandet av informativa inspektioner kan reducera defekter i framtiden. Det betyder att
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med denna metod anvénds kontroll diagram i det syftet, att om kontroll véarden blir utanfor
kontroll diagrammens granser, kravs atgarder for att reda upp situationen tillbaka.
Awvikelser syns genast utgaende fran inkommande data jamfort med dessa grafers linjer.
(Shingo, 1985, 5.41-42)

Steg 2 i denna process blir att inféra Poka Yoke filosofin i denna metod. Poka Yoke gar
enkelt sagt ut pa att forhindra misstag genom att omojliggéra misstag. Manniskan &r inte
perfekt, alla kan gldmma saker och ting beskriver Shingo. Det finns tva versioner av att
gldmma. Det ena &r att helt enkelt bara glomma saker och ting (till exempel i arbetet), det
andra &r att man glémmer att man glémt bort nagonting (tank checklista nar man ska pa resa

eller ett mote).

Poka Yoke filosofin gar ut pa att inféra i processerna sadana saker att misstag inte kan ske.

Shingo beskriver ett bra exempel pa detta i boken. Han skriver om en monteringslinje som
monterar tryckknappar med fjader. Metoden gar ut pa att alla detaljer som maste finnas vid
montering sétts fram pa monteringsbordet. Om det finns detaljer Gver nar monteringen ar
slutford, betyder det automatiskt att ndgonting fattas i tryckknappen, vilket i sin tur betyder
att tryckknappen inte kan ga vidare till nasta station for den &r atgardad. Detta sakerstaller
att inget aker vidare i kedjan fore det ar klart. (Shingo, 1985, s.43-46)

Steg 3 i denna metod &r att uppmuntra med bel6ning och sjalv kontroller bland arbetarna.
En nackdel med detta steg &r om arbetaren sjalv kontrollerar sin egen detalj, kan det bli prutat
pa kvalité. Detta motverkas genom att narmaste person i kedjan kontrollerar tidigare persons
arbete. (Shingo, 1985, s.46-49)

Steg 4 i denna metod ar slumpmaéssiga inspektioner gor att inspektioner blir mera rationella.
Déremot blir inte nddvandigtvis defekterna mindre genom detta satt, men nyttan med detta
ar att 100 procents dvervakning blir alltfor kravande for bade personal och ledning. (Shingo,
1985, 5.49)

Steg 5 i denna metod &r att angripa defekternas inspektioner med inspektioner. Det betyder
att orsaken till en defekt ar resultatet av en metod eller tillvagagangssatt, och det ar dar
inspektioner ska séttas in. Det kan ibland vara blindhet bland arbetarna att erk&nna egna
personliga defekter. Kvalitét skapas genom att hela processen, alla inblandade uppfyller sin
funktion. Det ar genom dessa fem steg man slutligen uppnar zero defects principen. (Shingo,
1985, 5.50-52)
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Steg 6 i denna process ar nar man uppnar en manad med noll defekta produkter. Detta kan
uppnas genom inférandet av kallinspektioner, sjalv kontroll, kontinuerliga kontroller och
inforande av Poka Yoke principer. (Shingo, 1985, s.52-54)

Steg 7 &r att forenkla detta till fyra grundlaggande punkter:

e Anvand kallinspektioner, tillsatt kontrollfunktioner dar defekter kan uppsta.
e Anvand alltid 100 procent inspektion istéllet for slumpmassiga inspektioner.
e Minimera tiden for korrigerande atgarder.

e Manniskan &r inte ofelbar. Inféra Poka Yoke for att forhindra feluppkomster.
(Shingo, 1985, 5.54-56)

Enligt Shingo minskar inte defekter enbart genom inspektioner. Inspektioner i processens
slutskede reducerar inte defekter som uppkommer under processen. Shingo poéngterar att
endast genom att ga in i processen och andra pa sjalva processen kan man reducera defekter
innan de uppstar. Shingo pastar att det enda dessa inspektioner hjalper till &r att konstatera
defekter, inte att forhindra uppkomst av defekter. (Shingo, 1985, s.35-37)

En kompletterande syn pa detta har amerikanen Philip Crosby. Han tycker att man ska gora
matbara processer for att bestdimma nuvarande och framtida problem. Dessutom ska
kostnaden for dalig kvalité raknas 6ver och att gora alla anstallda informerade om att kvalitét
saljer. Han beskriver ocksa viktigheten i att ha kvalitets rad och noll defekt kommittéer pa
arbetsplatser, samt att uppmuntra de anstallda att ha egna uppsatta kvalitets mal och att
samtala med ledningen om mojliga problem for att uppna kvalité. Samt det viktigaste: gor

om, gor ratt. Kvalitetsforbattring arbete tar aldrig slut. (Crosby, u.a.)

3.4 Juran

Joseph Juran var en amerikansk ingenjor och en av kvalitetsomradets mest inflytelserika
personer i mitten av 1900- talet. Juran inriktade sig mest pa management fragor och
kvalitetsforbattringar. Juran var en skicklig problemldsare, vilket han ofta bevisade i sitt yrke

som konsult. (Juran, 2014)
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Pareto principen

Pareto principen utvecklades egentligen fran italienaren Vilfredo Paretos pastaende om att
20 procent av befolkningen agde 80 procent av landets tillgangar. Pareto skapade en formel,
som manga andra experter kunde anvanda inom sina omraden. En av dessa experter var
Juran. Pareto principen uppkom egentligen nar Juran var konsult at General Motors pa 1930-
talet. Juran hade en egen tolkning som han beskrev som ™vital few and trival many”. Det
betyder att 20 procent av nagonting ar alltid ansvariga for 80 procent av resultatet. Juran var
inledningsvis en aning slarvig i sin precession om varifran han hade fatt sin idé, vilket gjorde
att folket trodde att han menade Paretos formel. Pareto principen var ett facto, trots att Juran

nog forsokte fa det som sin version ”Juran’s Principle”.(Pareto principle, 2014)

Pareto principen ar en regel som ibland kallas for 80/20 regeln. Det betyder att 20 procent
av orsakerna oftast star for 80 procent av verkan. Juran menade a sin sida att 20 procent av
defekter orsakade 80 procent av problemen. 80/20 regeln kan associeras pa nastan vad som

helst enligt Juran. (Pareto principle, 2014)
Exempel pa detta:

e 20 procent av forséljarna star for 80 procent av forsaljningen.
e 20 procent av kunderna ger 80 procent av intakterna.

e 20 procent av personalen star for 80 procent av problemen.

e 20 procent av lagret star for 80 procent av omsattningen.

e 20 procent av arbetstiden star for 80 procent av resultatet.

(Pareto principen, 2013; Pareto principle, 2014).

Det som ar poangen med Pareto principen ar att satta focus pa den 20 procenten som
verkligen gor skillnad. Det géller att hitta de omraden som man ska fokusera 80 procent av

ens energi pa de eller det som star for 20 procent av det som verkligen gor skillnad.
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Jurans kvalitets trilogi

Juran har dven infort ett tankesatt som inbegriper vad kvalitet egentligen handlar om. Jurans
kvalitetstrilogi innehaller tre viktiga grundpelare. Kvalitetsplanering, kvalitetskontroll och
kvalitetsforbattring. Forsummas nagon av dessa tre, blir hela kvalitetsorganisationen
ostadig. (Juran, 2014; Juran’s trilogi, 2011)

Kvalitetsplanering ger en ett system som &ar kapabelt att mota kvalitetsstandarder.
Kvalitetskontroll anvénds for att besluta nar korrigerande handlingar ar nodvandiga, och
kvalitetsforbattring soker alternativa och béattre I6sningar att gora nagonting.
Kvalitetsplaneringen infors redan i design skedet. Dar gar man igenom vad kvalitet ar och
hur man ska uppna den kvalité som efterstravas for just den produkten. Dessutom identifierar
man vem som ar kunderna och vad deras behov &r. Sedan dversatter man sa att alla forstar
behoven for att slutligen designa en produkt eller tjanst som uppfyller dessa behov. Man

implementerar kvalitetsstandarder redan i design skedet. (Juran, 2014; Juran’s trilogi, 2011)

Kvalitetskontroll skedet blir sedan att folja upp i processen hur det faktiskt gar for produkten
eller tjansten. Uppfylls kvalitetskraven eller bor ndgonting forbattras. Har gar man ocksa
igenom kostnader for kvalité i nuldget samt d&ven om korrigeringar bor goras. Det ar dven av
yttersta vikt att kunna bevisa att nuvarande process kan producera produkten eller tjansten
med minsta méjliga inspektionsbehov. (Juran, 2014; Juran’s trilogi, 2011)

| det sista skedet infaller kvalitetsforbattringar om det ar nodvandigt. Har lar man sig ocksa
for framtida misstag. (Quality planning, 1993) Hit hor ocksa att utveckla samt att optimera
processer sa att man kan producera produkter eller tjanster. (Juran, 2014; Juran’s trilogi,
2011) Detta &r nog i stort sett ganska lika procedur som Demings PDCA cykel, varvid jag
inte gar in desto djupare i detta &mne har. Deming cykel passar battre in i detta byggvaruhus

miljo, men med Jurans trilogi i beaktande.
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3.5 Poka Yoke

Poka Yokes ursprungliga bendmning var baka yoke, vilket betyder idiotsakring. Denna
metod maste andra namn efter att en foretagsledare i Japan anvéant sig av denna metod, och
en deltidsanstalld kvinna borjade grata for att hon tog det sa pass personligt att hon sjukskrev
sig. Foretagsledaren blev till slut tvungen att aka till denna kvinna och forklara for henne att
hon inte var en idiot, utan systemet kallades sa for att forhindra idiotiska misstag.
Bendamningen &ndrades efter det till den mera lampliga bendmningen Poka Yoke,
kvalitetssakring. (Shingo 1985, s. 45)

Poka Yoke ar en metod med mekanismer som anvands for att forhindra att personer inte ska
kunna gdra misstag under en process. Poka Yokes grundprincip ar att perfekta forhallanden
rader redan innan en process pabdrjas, en metod som ska upptécka eller undvika misstag
innan de sker. Ar detta inte mojligt att forhindra fore det sker, s& har Poka Yoke den
funktionen att det detekterar och eliminerar problem redan i ett tidigt skede av en process.
Metoden kommer frdn den japanska kvalitetsingenjoren Shiego Shingo, nar han 1961
arbetade pa Toyotas produktion. (Shingo 1985, s. ix) Poka Yoke har ett valdigt brett
anvandnings omrade. Inte bara som mekaniska brytare som stanger av vid fel, eller optiska
inspektionssystem utan dven inom personliga omraden som inkop och forsaljning. Det &r

bland annat inom dessa omraden som misstag kan sta sig dyrt. (Poka-Yoke, 2003)

Poka Yoke fungerar ungefdr enligt principen som vissa eluttag har. Till exempel
motorvarmaren gor sa att det inte &r mojligt att svanga kontakten fel, samma sak med datorns
USB kontakter. Poka Yoke anvand mestadels inom industrin, men &ven i vardagliga
situationer finns Poka Yoke involverat. Exempelvis under laga viadukter kan det hanga en
I6s bom en bit framfor viadukten, pd samma hojd som taket i viadukten, for att undvika
alltfor hoga transporten under viadukten. K6r man i bommen vet man att det inte gar att kéra
under viadukten utan att det ocksa tar i dar. | dagens personbilar finns det en funktion som
gor att en ljudsignal later om du av misstag lamnar pa lyset nar du stanger av motorn och gar
ivag fran bilen. Ett annat exempel fran vardagliga livet. Inom sjukvarden anvander kirurger
farg till att markera pa huden var ingrepp ska ske, samt att antalet kompresser raknas bade

fore och efter en operation for att undvika att nagot ar glomt. Aven detta ar Poka Yoke.

Det finns manga Poka Yoke system, men det som passar bast in i detta arbete ar nog
rékneverk och checklista samt Demings och Jurans teorier. (Poka.Yoke, 1988, s.15)
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4 Nulaget

| detta kapitel kommer att klargoras, i enkelhet, hur laget sag ut da detta arbete pabdrjades
vid K-rauta. Noterbart ar att det ar fraga om endast en liten del av hela K-rautas lagerprocess.
I inledningsskedet av detta arbete pabdrjades en diskussion om hur arbetet ska ga till vaga
och vad som vill uppnas. Metoden som anvénts for att analysera grundsituationen och arbeta
fram forslag forbattringar i processerna ar 6ppen kommunikation med K-képmannen och
dvriga anstéllda. Dessa involverade ger tillgang och insikt i det och den info som behovs for
detta arbete. Till det resultatet kommer att foreslas process forbattringar baserat pa de teorier
som behandlas i1 detta arbete. Enligt dverenskommet i avgrénsningen undersoks
utomhuslagrets uppskattat storsta svinnomrade, trabyggnadsmaterial. Pa foljande sidor

beskrivs nulaget och tillvagagangssitt.

4.1 Indelning av material

Byggmaterial sortimentet ar indelat i olika huvudgrupper. Denna studie &r inriktat pa
huvudgruppen for tramaterial, mest for att dar finns det absolut stérsta svinnet speciellt
virket, enligt kbpman Forss. Tramaterial gruppen &r indelat i tre undergrupper, byggvirke
(rakennepuutavarat), fasadvirke (julkisivupuutavarat) samt tradgardsbyggmaterial
(piharakennepuutavarat). K-rautas dataprogram &r helt pa finska, vilket gor att det kommer

att anvanda deras finska benamningar pa vissa saker i lardomsprovet.

4.1.1 Byggvirke (rakennepuutavarat)

Till denna grupp hér material som anvénds framst vid konstruktion av byggnader. Har finns
olika modeller av plankor, maskinbearbetade, grovsagade samt finsagade plankor. Det finns
olika kvalitéklasser pa plankor, till exempel T-virke. Maskinbearbetade plankor ar av bésta
kvalité. T-virket anvénds framst som konstruktionsvirke och héar sorteras virket enligt
ytterligare hallfasthetskrav, fran samsta hallfastvardet pa C18 upp till hogsta
hallfasthetsvardet pa C35 (Konstruktionsreglar, 2014)
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Hér finns olika modeller av limtrébalkar, lim-laminerade stolpar och maskinbearbetade samt
vanliga tra mellanvaggsstolpar. Hit hor ocksa olika modeller och kvalitéer av brador,
grovsagat, finsagat, ra spont och dven en variant som kallas triangellist. Kvalitétsklasser som

anvands ar fran basta kvalité, AB Sahattu Tayssarmainen (AB sagat fullkant),

gran PL/VientiLaatu (PL/Exportkvalitet) och PL/KotimaanLaatu (PL/Inhemsk kvalitet). AB
ST ar den basta kvalitén och PL/KL den samsta. Tre olika kvalitéer beh6vs beroende pa var
bradorna blir anvanda. (Brédor, 2014)

A \

N

Figur 2: Olika kvalité pa brador (K-rauta 2014)

4.1.2 Fasadvirke (julkisivupuutavarat)

Till denna grupp hor virke som anvands till synliga delar av konstruktioner. | denna grupp
finns finsagade brador i olika dimensioner och nyanser. Obehandlade, grundmalade graa och
grundmalade vita. Har finns ocksa finsdgade och grundmalade fasadpaneler med spont.
Fasadpaneler med spont varierar dven de i utseende beroende pa om det ar liggande eller
staende paneler i slutmonteringen. Spont ar den del som sticker upp pa smalsidan, for att
insattas i foljande panels urfrasning likt ett pussel. Det finns flertalet olika dimensioner pa
grundmalade och vanliga finsagade brador samt paneler, beroende var pa byggnaden
materialet ar tankt att anvandas. Brador har dessutom varianter med spar urfrasta pa
baksidan. Hit hor ocksa olika sorters sneda lister som anvands vid exempelvis
staketkonstruktioner. Listerna finns i tre olika nyanser, tra farg, brun och vit. Listerna finns

i tre olika dimensioner och en langd.
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Figur 3a: Snedlist. (K-rauta, 2014) Figur 3b: Anvandningsandamal snedlist. (K-rauta, 2014)

4.1.3 Tradgardsbyggmaterial (piharakennepuutavarat)

Till denna grupp hor ett speciellt kompositmaterial (UPM ProFi Deck) som har blivit allt
vanligare att anvanda utomhus istéllet for impregnerat virke. Detta &r en blandning av
cellulosa fiber och plast. Férdelar med detta ar bland annat att det inte innehaller PVC eller
gifter samt att det inte behover oljas eller malas, utan det behaller sin farg aven i solljus.
ProFi Deck finns att fas i olika nyanser, bland annat brunt, gratt, svart och gront. (ProFi
Deck, 2014)

Hit hor ocksa olika sorter av tryckimpregnerat virke sa som stolpar, plankor och brador.
Impregnerat virke ar dessutom klassificerat i olika klasser beroende pa var det anvéands. A-
klass och AB-klass ar vanligast. A-klass anvands om det &r i kontakt med sot- eller saltvatten
eller fukt och AB-klass anvands utomhus ovanfor markytan. (Byggbeskrivningar, 2014)

Impregnerat virke har maskinbearbetade samt urfrésta spar i terrass bradorna i olika bredd-
och tjocklekar. Impregnerat virke har dven olika nyanser, gront och brunt. Det finns ocksa

staket element och staket brador i impregnerat virke.

Figur 4: ProFi Deck. (K-rauta, 2014)
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Figur 5: Brun och gront tryckimpregnerat. (K-rauta, 2014)

4.2 Processer idag

Deming beskriver en process som en transformation fran input till output. Det &r i sin
simplaste form fem element som ar bade input och output, genom en transformation. Dit

hor: personer, metoder, material, redskap och omgivning. (Scherkenbach, 1991, s.7-11)

Processen beror valdigt mycket pa vilken produkt man tittar pa, och i vilket skede den
produkten &r. Det finns ganska manga olika processer om man ser till exempel pa en brada.
Allt fran de olika processer som anvand pa sagverk och transport, till de processerna som
byggvaruhuset anvander pa sina avdelningar. Truckchaufféren har en process,
lagerférmannen har en till process, inkOpet har en tredje process, forséljaren har en fjarde
process och sa vidare. Den processen som kommer att beskrivas har &r den sa kallade

inkOpsprocessen.

Inkopsprocessen skiljer sig en aning beroende pa om det &r brador obehandlade eller
grundmalade, och om det &r plankor samt om det ar importvirke eller inte. Enligt vad Kai
Naukkarinen (personlig kommunikation 20.10.2014), foretagsforsaljare pa K-rauta,
beskriver inkdpsprocesser for byggvirkets 47*100 plankor samt byggvirkets 22*100 brador
pa det viset att man bestaller oftast in materialet i fulla knippor. Den béasta kvalitéten av
bradorna har oftast langden 4,5 meter. Knippornas langd kan variera, men medellangden i
knippan ska vara pa 4,5 meter. Den mellersta kvalitétsklassen har langder pa 6 meter och
den billigaste kvalitétsklassen av byggvirkets brador har langder fran 3,60 meter. Det behdvs
tre olika kvalitétsklasser av brador enligt forsaljaren, darfor att andamalet och priset for
kunden spelar stor roll. Redan har kan svinn borja uppsta, ifall medellangden inte uppfyller

de krav som efterfragas.
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Processer bland annat:

e Inkdpsprocess for byggvirkets brador

e Inkdpsprocess for byggvirkets plankor

Process for bygg- och fasadvirkets bréador

Processen, for bygg- och fasadvirkets brador, gar till pa det viset att det kommer information
in till ansvariga forséljaren nar varorna i utomhuslagrets hyllsortiment borjar minska.
Forsédljaren gor tva bestallningar i manaden till Rautakesko, sa kallade yhteystilaus
(gemensam bestallning med andra K-rauta). Man stravar till att fa fullastade lastbilar for att
fa ner fraktpriser och styckepriset och darfor anvands detta system till bland annat brador
och plankor som har storre atgang. Nar lastbilen kommer till K-rauta tas den emot av den
lagerarbetare som just da ar tillganglig for trucklossning. Lagerarbetaren far fraktsedel av
chaufforen, och lastar av det som ar bestallt. Har kan uppsta stressituationer for lagerabetaren
ifall det finns manga lastbilar pa ko eller om lastbilschaufforen ar markbart irriterad Gver
nagonting. Det ar i dagslaget upp till truckchaufforen att kontrollera om saldot stammer, om
kvalitén uppfylls och langden stdmmer. Har finns vésentlig risk for slarv! Nér detta ar gjort
och lastbilen 1&amnar lagret, flyttar truckchaufforen varorna till respektive lagringsplats. Nar
varorna ar pa ratt plats infors mottaget gods i foretagets forsaljningssystem utgaende fran
vad som finns angivet pa fraktsedeln. En orsak har som tillfor svinn, ar att det inte finns
nagon ansvarig for trucken. Arbetaren maste kanna till sin truck, misstag kan valdigt latt ske

vid lossning av varor. Exempelvis kan varor skadas av trucken.
Inblandade processer bland annat:

e Lagerkontroll process

e Inkopsprocess for bygg- och fasadvirke

e Leverans samt mottagning av gods process
e Truckchaufférens process vid kontroll

e Inforande i lagret process

o Rapportering ifall skador process
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Forsaljningsprocess av brédor

Varorna séljs antingen inne i varuhuset mot erhallet kvitto som kunden tar med till
utomhuslagret for sjalvlastning, eller i utomhuslagret dar kunden lastar sjélv vad kunden ska
ha. Efter lastning kor kunden till en kassastation som finns placerad i utomhuslagret, dar
kunden gar for att visa upp och betala sina inkop for personalen innan kunden kan kéra ut
genom porten. Har uppstar en stor del svinn. Kunden kan gora misstag har. Det kan handla
om fel mangd eller kvalité. Stickprov gors regelbundet av lagerpersonal for att granska om
det kunden séger stammer. Har finns en annan risk med dessa kvitto och offerter overlag.
Ifall kunden bestéller varor pa faktura, kan det bli sa att nya anteckningar skrivs pa den redan
i systemet inforda fakturan. Det har namligen hant att kunder har kdpt varor pa faktura och
fatt ett kvitto, for att sedan komma pa att det var ju nagra saker till jag kan ta pa samma gang.
Skriv upp det pa samma faktura. Nar sedan fakturan ska skickas, har den med nya
anteckningar forsvunnit och bara den ursprungliga finns kvar i systemet. Har borde inforas
ett system som kraver att nya fakturor skrivs som tillagg till den redan befintliga, inga

anteckningar skrivna for hand pa offerter och fakturor.

Ett annat problem uppstar om kund hamtar tillbaka material/varor, som &r pa faktura. Da
galler det for varumottagaren att infora korrigerande varden bade i systemet samt pa

fakturan.
Inblandade processer, tidigare namnda men ocksa:

e FOrséljningsprocess

e Kundens egen lastning process
e Kassakontroll process

e Redigeringar process

e Fakturerings process

e Anger/returnerings process
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Process forbehandlade brador

En litet annorlunda process ér férbehandlade brador och specialbehandlade paneler. Dessa
produkter bestaller K-rauta av lokala firmor som har specialiserat sig pa dessa. Dessa
produkter har mindre atgang och det lonar sig att bestélla lokalt. Samma mottagningsprocess
anvands aven hér, dock kan ndmnas att det ar de lokala firmorna som levererar varorna sjélva
till K-rauta. En nackdel enligt forsaljarna, ar att storre leveranser tar lang tid att fa, upp till

tre veckor fran bestallningsdag.

Inblandade processer bland annat:

e Inkdpsprocess for specialbehandlade brador och paneler

e Forséljningsprocess for specialbehandlade brador och paneler
e Mottagningsprocess specialbehandlade brador och paneler

e Truckchaufforens kontrollprocesser beroende pa produkt

e Inforande i lager processer

Process impregnerat virke samt specialtrd och Asien virke

Processen for allt impregnerat virke bestélls gemensamt av K-rauta, via Rautakesko. Ar det
fradga om specialtra, kanske fran Asien, maste de bestallas langt pa forhand. Leveranstider
upp emot ett halvt ar ar inte ovanligt, enligt forsaljaren. Produkter bestillda fran Asien
betalas i dollar. Detta kan vara bekymmersamt om dollarpriset andras mycket i forhallande
till euro. Impregnerat virke var redan tidigare ett kant omrade for svinn, kopmannen ar

numera inblandad i inkdpsprocessen for impregnerat virke.
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Inblandade processer bland annat:

e Lagerkontroll av impregnerat virke processer

e Inkdpsprocess med impregnerat virke

e Specialtra process (exempel Asien trd)

e Planeringsprocess efterfragan av specialtra produkter

e Planeringsprocess vid affarer med utldndsk valuta

Lagerarbetares synpunkt

Ett problem som lagerarbetare/truckchauffor Tobias Forss (personlig kommunikation
17.10.2014) tog upp i diskussionen var att exempelvis virket séljs oftast till kunder i hela
eller halva metrar, medan virket ar kopt i gammeldags fot standarder som &r 30 centimeters
okning i gangen. Har blir det automatiskt fel om kunden koper exempelvis 20 meter 22*100
brador, som &r 6 meter per styck. Detta blir totalt 24 meter med fyra brador eller 18 meter
med tre brador. Normalt sett sa klagar nog kunden om man lastar pa tre brador, totalt 18

meter, men séllan klagar kunden om man lastar pa fyra brador eller 24 meter.

4.3 Forbattringar och delresultat

Under arbetes gang for K-rauta har den uppfattningen framkommit att man hela tiden soker
brister och forsoker battra pa dar det finns brister. Detta arbete grundar sig pa teorier fran
bland annat Poka Yoke filosofin om att standigt forbattra sig och férsoka undvika problem
fore det blir problem, Demings PDCA cykeln for att kontrollera processer samt om Jurans

kvalitets trilogi och Pareto principer.
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4.3.1 Delresultat 1

Graf 1: Delresultat 1, fem stérsta i procent av totala svinnet i trabyggmaterial kategorin

Procent av totala svinn,
trabyggnads produkter
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Procent av trabyggmaterial svinn

| studiens forsta del framkommer ur tabellen ovanfor, de fem stdrsta produkterna som
genererar mesta svinnet angaende utomhuslagrets trabyggmaterial sortiment. Efter forsta
sammanstallningen framkom att en produkt stod ensamt for néstan 20 procent av svinnet i
trabyggmaterial kategorin, eller 1,5 procent av totala svinnet for K-rauta. Resultatet visades
for képmannen, och han blev valdigt intresserad varfor just den produkten var sa pass stor i
detta sammanhang. Vidare utredning fran kpmannens sida kravdes for att kontrollera om
misstag kunnat ske vid inventering. Foljande dag hade vi kontakt pa nytt, och han hade da
rett ut varfor just den ena produkten var sa har éverlagsen. Till fortsattningen for detta arbetes
besvikelse, men till képmannens gladje, hade han hittat en del av orsaken till detta svinn.
Korrigerande vérden for vidare utrakningar inférdes i tabellen, men redan hér kan utlasas att
det ar tre stycken produkter som avviker fran de dvriga vad galler svinn plus att det verkar
som att nagra produkter blir blandade med varandra. Bland annat 22*100 brador som har
olika kvalité finns det bade plus och minus av samt ProFi Deck kompositbrador gra och

gron. Képmannen ville ha process forandringar som forhindrar detta.
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Graf 2: 22*100 brador
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Ur grafen kan avlésas att det &r den dyraste och den billigaste kvalitén som genererar storsta
svinnet. En mojlig forklaring till detta &r, bland annat, att man har genom kontroll hittat att
nagon har satt battre kvalité i botten och samre kvalité hogre upp pa slapvagnen vid
hamtning. Vid kontroll uppger kund att det ar endast mellankvalité hela lasset. Detta
resulterar i dverskott av mellankvalité. Sadana har misstag kan enkelt reduceras genom olika
langder pa olika kvalitéer, kontroll eller lasthjalp. Det har dven skett att billigare kvalité har
salts som dyrare kvalité ifall tillracklig mangd inte funnits just da. Detta resulterar ocksa i
svinn av billig och dverskott av mellan kvalité ifall forséljare missat i att infora korrigeringar

I systemet.

Graf 3: ProFi Deck gra och gron
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Forklarning till detta finns inte bland anstallda. Majligtvis att man salt pa fel produkt
nummer. Dessa tva produkter ar valdigt lika i utseende och bada har samma pris dock skiljer
sig nyanser nog ganska tydligt. Vid egen kontroll i hamtlagret konstaterades dock att

lagringsplats saknades for den grona just da, vilket sakert resulterar i underskott av den.

4.3.2 Delresultat 2

Graf 4: 10 storsta svinn produkterna i trébyggmaterial kategorin
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Nér korrigerande siffror inforts i tabellerna, ser den nya topp 10 listan ut enligt det att Profi
Deck é&r storsta produkten inom svinn kategorin. Detta ar inte helt sant, darfor att det
uppenbarligen har skett misstag i kassakontrollen med felinmatning av grén och gra Profi
Deck. Det finns namligen néstan lika stort 6verskott av gra, som det finns underskott av gron
sadan. Nast storsta produkten, snedlist, beror enligt forséljare bland annat pa att den kommer
i knippor pa 8 stycken per knippa. Denna forséljare hade vid en kontrolldag hittat 6 stycken
knippor felplacerade i utomhus lagret. Sadant ar svart att reda ut vid inventering. Ovriga
produkter i topp 10 beror till stor del pa métfel, kontrollfel och fel i faktureringar. T-kiinnike
ladorna fanns alla 27 inne i varuhuset, varvid forsaljaren dar uppskattade en eventuell

inventeringsmiss.
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4.4 Defekter

Graf 5: Orsaker till svinn, uppskattning
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ODEF.

KONTROLLER, OLIKA SKEDEN

Problem

MISSTAG, FEL LAGERPLATS

i i i .
0% 10% 20% 30% 40 % 50% 60 %
Procent av totala trabyggmaterial svinn

Direkta orsaker till svinn &r egentligen riktigt svart att peka ut, men som generalisering kan
man reda ut under vilka skeden svinn uppstar. Storsta svinet uppstar i olika kontroll skeden.
Bland annat i lagermottagnings processer, inférande i lagersystem processer samt i
kassakontroll processer uppstar stora mangder svinn, men ocksa i forsaljningsprocesser och
dess fakturerings processer. En annan stor kategori & manskliga misstag och produkter pa
fel lagringsplats. Orsaker till dessa tva ar manga, men bland annat att kund far lasta sjélv &r
ett omrade. Det ar inte alla ganger produkten hamnar tillbaka pa ratt plats ifall kund andrar
sig. Den sista kategorin ar egentligen att det inte &r majligt att fa reda pa vart svinn éar.

5 FOrbattring och resultatdel

Genom att inféra PDCA cykel tester och till det dessutom inféra ett standardiseringsverktyg
av inkopsprocesser pa K-rauta kunde man fa ner svinnet avsevart. Hur man ska ga tillvaga
nar leverans kommer till varuhuset ar i dagens lage inte nagon exakt process. Processer kan
andras pa det viset att var sak har sin plats, och detta kontrolleras med PDCA tester. Har

nedan presenteras processforbattringar, dock med grovt uppskattade siffror som kommit
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fram genom intervjuer med berérd personal. Dessa siffror kan i ett senare skede verifieras
noggrannare genom exempelvis PDCA cykel tester.

5.1 Forbattringsforslag

Graf 6: Forbattringsforslagens inverkan pa svinnet.

Forbattringsforslagi forhallande till uppskattad
svinnreducering
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Inomhus forbéattringar:

e Varuhuset borde inte fa sélja saker fran utomhuslagret, utan den forsaljningen borde
skotas i utomhuslagret. Annat alternativ vore att infora i kassasystemet sa att det inte
gar att sélja fel langd av virket. Till exempel i ovan namnda fall att det redan i kassan
visar att man inte kan sélja 20 meter av den sortens virke, utan ndrmast ar 18 meter
eller 24 meter. Detta betyder samtidigt att virket maste standardiseras i langder.
Genom detta minskas svinnet pa fem av de tio storsta med uppemot 15 procent. Poka

Yoke teorier kan anvandas.

o Tillaggsanteckningar pa fakturor/order betyder att ny faktura/order maste géras och
inforas i systemet. Korrigerande atgarder satts in mot den tidigare fakturan/ordern.
Den atgarden gor att misstag i fakturerings processer minskas avsevart. Svinn
reducering pa just sddana fall upp till 60 procent. Zero defects principer kan

anvandas.
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Utomhuslagrets forbéattringar:

Skolning av personal som lossar inkommande gods sa att det inte finns risk for att
misstag sker vid invagning. Ansvarig for trucken utses. En rutin som gor att
truckchaufforen gar igenom varje fraktsedel sd noggrant att det inte forekommer fel
mangd, fel langd och fel kvalité i det inkommande godset. Har behovs ocksa laras ut
att inte paverkas av stress och stressad chauffor. Finns det avvikelser i nagot bor det
genast korrigeras med ansvarig person. Truckchaufféren ansvarar for att varor satts
pa ratt lagerplats, for sedan in fraktsedel till den som matar in i systemet. Jurans
kvalitets trilogi och Poka Yoke principer anvands. Uppskattat till 7 procent av svinnet

uppstar redan har enligt intervjuad personal.

Minst en gang per vecka ska en ansvarig person ga igenom att det finns korrekt
angivet antal varor i hyllorna. En ansvarig person vidarebefordrar
bestallningsansprak till ansvarig inkopare. Ar det sa att varulagret minskar snabbt av
nagon anledning, meddelar den ansvarige vidare vad som beh6vs mera av. Demings
PDCA cykel, zero defects samt Poka Yoke teorier anvands for att bekrafta. Detta
eliminerar uppskattningsvis 5,5 procent av svinnet. | just den har undersokningen

star snedlist och T-kiinnike for 13 procent.

Olika langder av 22*100 brador som klart och tydligt klargor vilken sorts kvalité det
ar fragan om. Kan tillverkaren marka en av de billigare kvalitéerna ar detta problem
ur varlden. Till exempel impregnerat virke har stdimpel redan. Detta har redan provats

pa med sprayfarg enligt lagerarbetare, men byggarna borjade klaga pa att dndtréet

blir forstort nar det lamnas synligt. Detta minskar svinnet for 22*100 brador avsevart,
upp till och med 30 procent enligt diskussioner med personal. Har kommer Poka

Yoke teorier bra till anvandning.

Uppforande av kamera i utomhuslagret dér det finns stora svinn, mest i férebyggande
syfte. 22*100 bradorna och 48*148 maskinbearbetade plankor &r ett stalle som kan
ha nytta av kamera. Svinnreducerande atgarder pa det omradet cirka 3 procent.
(Security user, 2008) Pareto principer kan utnyttjas.



28

e Skolning av personal i utomhuslagret sa att de tydligt kan se och rakna vad som varje
kund har hamtat. Personer med fargblindhet bor vara medveten om risker vid analys
av nyanser pa varor. Kassan flyttas i direkt kontakt med bommen som hindrar att
kund kor ut obetalt. Varje kund som lamnar omradet ska granskas att ratt mangd och
kvalité hamtas med. Detta minskar svinnet pa alla produkter i trabyggnads sortiment
med atminstone 7 procent, dock kraver detta resurser vilket gor att mera personal

behovs. Demings PDCA cykel teorier kan anvéandas.

e  Om mojligt kanske personlig betjaning fungerar bast fran borjan till slut. Kund ger
kvitto at lagerperson, personen hjalper till att lasta at kund samtidigt sékerstélls att
ratt mangd lastas. Sommartid blir detta lite svarare nar det &r manga privatpersoner i
farten, men samtidigt blir sékerheten forbéattrad i lagret genom 6vervakning. Cirka 7

procent av svinnet reduceras pa detta vis. Jurans kvalitets trilogi i ett ndtskal.

5.2 Resultat

Malséttningen med detta arbete var att fa ner spillet atminstone 0,1 procent. Detta tal for att
arbetet ar begransat till en liten del av totala lagret. Totala svinnet i K-rauta uppgar till
ungefar 300 000 euro, saledes utgor 0,1 procent 300 euro av den summan. Genom att inféra
forandrade processer inom trabyggmaterials sida, till att borja med, dstadkommer man en
uppskattad forbattring pa ungefar 35 procent av trabyggmaterial svinnet, eller 408 euro.
(med delresultat 1 varden blir detta 1679 euro). Detta &r uppskattade siffror och raknas bast
ut med data fran ny inventering, och naturligtvis med data efter att processen andras. |
dagslaget finns inte sadana data tillgangligt, utan detta blir att rakna ut i ett senare skede
nasta ar. Var malsattning fran forsta borjan var att fa bort 0,1 procent av svinnet, och det ar

mojligt genom processforbattringar.

Tanken &r nog att ga igenom hela K-rautas lager, och inféra processforbattringar dar det
behdvs, men det blir inte gjort i detta arbete. Det projektet kraver mycket resurser och tid, sa
fortsatt arbete finns att géra inom detta omrade.
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6 Sammanfattning

Sammanfattningsvis kan man konstatera att genom att inféra processforandringar, kan man
astadkomma svinnreducerande atgarder pa upptill 35 procent pa en enda avdelning. Detta
betyder inte att hela organisationens svinn minskar med motsvarande procent, for att reda ut
det maste mera avdelningar undersékas. Genom att ga igenom olika processer far man fram

information om vad som borde forbéttras samt om det finns problem som bor réttas till.

Det ar valdigt enkelt att se pa en organisation fran utsidan och konstatera fel, brister och
mojliga forbattringar, men nar man far insyn i verkligheten hur ett stort byggvaruhus
fungerar dr det ett stort pussel av samspel och tillit som maste fungera for att uppna succé.
Det finns ett ordsprak som sdger ”Ingen kedja &r starkare dn dess svagaste lank”, detta ar
nog en sanning som aven kan associeras till affarslivet. Denna kedja ska bli starkare genom

inforande av Poka Yoke principer.

6.1 Har syftet och malet uppnatts?

Sammanfattningsvis tycker jag att syftet och malet har uppnatts med mitt arbete. Vi har
kommit fram till svinnreducerande atgérder i trabyggnadssortimentet pa uppskattat 408 euro,
detta ar i nulaget uppskattningar, men resultatet kommer att synas tydligare redan i nésta
inventering. Vi har dessutom kommit fram med processforbattrings forslag som ska fungera

i svinnreducerande syfte.

Begransningar under arbetets gang har visat sig vara att fa reda pa var svinnet forsvinner.
Det finns manga sma delorsaker som tillsammans bygger pa till storre orsaker. Dessa
delorsaker stracker sig ofta 6ver flera personers ansvarsomraden och olika processer varvid

det inte ar sa enkelt att hitta en syndabock (process).



30

6.2 Forslag till fortsatt forskning

| detta lardomsprov har konstaterats att med ganska enkla metoder kunna reducera i alla fall
en del av svinnet i utomhuslagret. Tidigare nd&mndes att det finns cirka 50 000 artiklar i
sortimentet, var vid fortsatt utredning dver de artiklarnas process kan sékerligen reducera

hela K-rautas svinn med ett antal tusen euro ytterligare.

7 Slutord

K-rauta i Vasa ar ett bra fungerande foretag, personalen och kdpmannen har hjalpt mig
valdigt bra i detta arbete ndr jag har haft mina funderingar och vi har tillsammans kommit
fram till bra beslut. Det rader en positiv stimning bland personalen, och det &r nog sa viktigt
for ett fungerande foretag. Jag har lart mig mycket som sakert kommer till anvéndning i
framtida arbeten. Jag vill tacka kdpman Joakim Forss och hela K-rauta teamet som har hjélpt
till nar det behdvts samt dven min handledare Mikael Ehrs pa skolan som har fungerat

ypperligt i sin funktion som bollplank.
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