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Informationsteknologin har medfort stora fordndringar for dagens
foretag. Nagra av utvecklingarna inom IT &r Automatic
Identification and Data Collection, vilket har inneburit en avsevird
forbéttring med avseende pd médngden korrektdverford data. Radio
Frequency IDentification (RFID) &r en teknologi inom AIDC-
omradet som har borjat anvidndas allt mer, vilket ocksa IKEA
uppmérksammat. IKEA 4r ett multinationellt foretag som
expanderar kraftigt samtidigt som distributionen blir allt mer
komplex, vilket stiller hoga krav pa ett effektivt och
lattoverskadligt flode. Det forekommer idag manga och tidsddande
minskliga fel vid hanteringen av gods vid distributionscentralerna,
vilket till stor del beror pa olika standards och rutiner f6r de olika
sandningarna. Den bristfilliga sparningen av gods stéller till med
stora problem for IKEA da foretaget ej vet var deras produkter
befinner sig i SC och ej heller kan faststilla varfor det forekommer
felleveranser. Det dr inte den fysiska forflyttningen som dr IKEAs
problem utan att {4 ritt information och ratt produkter till rétt stélle
samt att godset latt ska kunna foljas genom hela SC.

Infoérandet av ett nytt mirkningssystem stéller krav pd IKEAs
Supply Chain, vilket kommer att innebéra att fordndringar blir
nddvindiga. Syftet med detta arbete dr dérfor att kartldgga vilka
olika typer av vinster och krav som ett nytt miarkningssystem samt
sparbarhet kommer att innebéra for IKEA.

For att kunna losa problemet pa ett tillfredstdllande sétt valdes
systemsynséttet dd det foresprakar ett helhetsperspektiv som ar
viktigt vid en studie av en forsorjningskedja. Angreppssittet som
valdes var av kvalitativ art. Dock uteslots aldrig ett kvantitativt
angreppssétt da detta skulle inskrinka pa friheten 1 arbetet.
Intervjuer har genomforts uteslutande med kvalitativ metod da
detta medfor en okad forstielse for IKEA och ett béttre djup 1
informationsinsamlingen.
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Slutsatser -

Vi har i detta arbete kommit fram till tre grundldggande krav som
stills pa foretaget for att kunna uppna tillfredstéllande sparbarhet.
Dessa krav dr ett méarkningssystem med tillhérande utrustning, ett
integrerat och utvecklat informationssystem samt en integrerad
Supply Chain.

Vi har dragit slutsatsen att den information som mirkningen bor
innehdlla och som &ven tillgodoser IKEAs krav dr ett unikt
nummer for varje plastlist, avsdndare, mottagare, batchnummer,
consignmentnummer, shipmentnummer, vikt och stapelbarhet,
betalningsvillkor, hanteringsinformation, artikelspecifik
information samt var och vilken tidpunkt som godset passerat en
kontrollpunkt i SC. IKEA bor anvidnda sig av en passiv
Read/Write-modell med béarfrekvensen 13,56 MHz och med en
hég minneskapacitet, vilken klarar av de krav som kommer att
stillas pd applikationen. Denna birfrekvens dr den som mest
troligt ocksa kommer att utvecklas till en industristandard. Dock
anser vi det av yttersta vikt att IKEA tillsammans med EAN, UCC
och E-com logistics arbetar for att utveckla en standard. En annan
faktor som spelar in dr det faktum att IKEA maste finna ett
lampligt sdtt att applicera markningen pd plastlisten, dd detta
paverkar effektiviteten av RFID.

Det kommer é&dven att krdvas ett betydligt mer integrerat
informationssystem for att kunna ta tillvara den information ett
sparbarhetssystem kommer att innebédra. Foretaget bor dven ha
informationen bdde péd den fysiska enhetslasten och é&ven
tillgdnglig 1 informationssystemet eftersom involverade parter ska
kunna ta del av den.

Det kommer dven att krdvas ett ndrmare samarbete mellan
aktorerna 1 fOorsorjningskedjan d& det dr viktigt att
kommunikationen fungerar for att sparbarheten ska bli effektiv.
Utan uppdatering langs hela forsorjningskedjan kommer inte
sparbarheten att bli av, vilket pekar pa att IKEA bor integrera sina
leverantdrer 1 sina system. Vi anser dven att ett slutet flode for
plastlisten ér att rekommendera dé detta innebér att IKEA skulle fa
battre kontroll pa plastlisten.

Den storsta fordelen som uppnas med RFID ar att IKEA hela tiden
vet var deras produkter finns medan den storsta nackdelen ar
initialkostnaden. Vi har kommit fram till att fordelarna dverviger
nackdelarna pd grund av att IKEA, for att dven i framtiden vara
konkurrenskraftig, maste ha ett battre informationsflode. Dessutom
anser vi att RFID ligger i tiden och forr eller senare kommer
flertalet aktorer pd marknaden att anvénda sig av teknologin. Dock
ser vi problem idag att infora detta system da tekniker inom RFID
gar vildigt fort fram och forutséttningarna édndras snabbt.
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Information Technology (IT) has changed business operations
through the flow of information and has also provided visibility to
the Supply Chain. One of the developments in Information
Technology is Automatic Identification and Data Collection,
which is essential to the Supply Chain and has meant a great
improvement concerning the amount of correct transferred
information. Radio Frequency I[Dentification is one of the most
prominent symbologies within this technology and is growing in
popularity, which IKEA has acknowledged.

IKEA is a multinational company, which is expanding rapidly
while the distribution flow is getting more complex. This creates
difficulties and the need of an efficient and visible flow. Today the
company has problems with human errors at the reception of
goods, which largely depends on different standards and routines
for various shipments. The ability to track and trace is low and
causes a lot of problems for IKEA, not knowing where their goods
are at a certain point of time. Nor can they establish the reason for
that the shipment does not arrive in time or to the wrong
destination. It is not the physical transfer that is the problem for
IKEA; it is getting the right information to the right place at the
right time that is the problem.

The implementation of automatic identification system demands
that changes have to take place in the IKEA Supply Chain. The
purpose of this Master thesis is therefore to map out what the
profits and demands of a traceability system, with focus on Radio
Frequency [Dentification, would be to the IKEA Supply Chain.

In order to get the full picture of the Supply Chain there is a need

to have a broad perspective and we therefore chose the system
perspective. We conducted a qualitative study with key personnel
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Conclusions -

within the IKEA organisation. We did not exclude the quantitative
approach due to the fact that it would restrict the liberty in our
work.

There are three basic demands to achieve traceability within the
IKEA Supply Chain. These are: an automatic identification
system, an integrated information system and an integrated Supply
Chain.

The RFID-tag should include a unique number for every list,
sender, receiver, batch number, consignment number, shipment
number, weight and stapeability, where and when the unit load has
passed a control point, payment requirements, handling
information and specific information concerning the product.
IKEA should use a passive, Read/Write-tag with the frequency of
13.56 MHz and a high memory capacity. This choice is based on
the demands that IKEA has made and 13.56 MHz will most
probably become an industry standard. We believe that it is very
important for IKEA in joint effort with EAN, UCC and E-com
logistics to establish an industry standard. Another aspect that has
effect on the efficiency of RFID is that IKEA must come up with a
way to apply the tag on the list. The tag must be recyclable in
order to reduce the total cost of implementation.

The implementation also demands a more integrated information
system in order to control the information flow that a traceability
system signifies. IKEA should also carry the information on the
tag as well as having it available in the information system for
involved parties.

The cooperation between the members of the Supply Chain must
also be improved. It is of great importance that the communication
works for the traceability to be efficient. Without updating the tag
along the Supply Chain there will be no tracking and tracing,
which implies that IKEA should integrate their suppliers in their
systems. A closed loop system is recommended for the list because
it provides the control that IKEA needs.

The greatest advantage of traceability is that IKEA will always
know where their products are, while the biggest disadvantage is
the initial cost. Despite these costs we have concluded that the
advantages are more important and weighs heavier than the
disadvantages and we therefore recommend that IKEA implement
the system, although not today. We believe that the difficulty with
a system such as RFID is that the technology is continuously
developing. RFID is in the call and sooner or later most of the
actors on the market will implement the symbology.
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Kapitel 1 - Inledning

1 Inledning

Detta kapitel kommer att behandla bakgrund till arbetet, problem, madalsdttning,
avgrdnsningar och malgrupp. Detta for att skapa en grundliggande forstdelse for problemet
som arbetet kommer att behandla. Dessutom gors en kortfattad foretagsbeskrivning for att ge
ldsaren en inblick i foretaget.

1.1 Bakgrund

Forsorjningskedjan ~ (Supply ~ Chain) bdde  domineras och  mojliggérs  av
informationsteknologin. Det har inneburit stora fordndringar for dagens foretag och hur de
opererar och kan innebéra stora rationaliseringsvinster genom bland annat automatisering och
koordinering. En av de viktigaste aspekterna som kommit ur denna teknologi ar visualisering
av Supply Chain (SC). Detta dé foretagsledare kan ta mer korrekta beslut inom omraden dér
information tidigare saknades och det fungerar dven som ett verktyg for overblick och
kontroll av operationer och processer utan att hinsyn tas till geografisk lokalisering. Genom
informationsteknologin kan dven foretagen inom SC koordinera sina operationer. En mycket
viktig faktor for informationssystemet 4r att binda samman SC till en egen integrerad enhet.'

Framfarten inom tillverkning, transporter och utvecklingen av datorer och IT har starkt
paverkat SCMs utbredning bland foretag. Den snabba utvecklingen av IT har medfort stora
mojligheter till en effektivare logistik. Nagra av dessa utvecklingar har kommit inom
Automatic Identification and Data Collection (AIDC)*, vilket har inneburit en avsevird
forbéttring med avseende pa mingden korrekt overford data. Foretag idag inser att kontroll
over flode leder till kortare ledtider, forbittrat resursutnyttjande, mindre kapital bundet 1 lager,
vilket ger reducerade kostnader och for att uppna effektivitet krdvs det integration med de
egna systemen.” Radio Frequency IDentification (RFID)* &r en teknologi inom AIDC-
omradet som har bdrjat anvéndas allt mer. Det finns manga fordelar med denna teknik, vilket
IKEA ocksd uppmirksammat. RFID-teknologin &r en kraftfull och effektiv teknologi som
underléttar identifikation, sparning och kontroll dver objekt. Tekniken expanderas och
anvinds allt mer frekvent, mycket pa bekostnad av streckkoder.’

IKEA ér ett multinationellt foretag som expanderar kraftigt. Foretaget forvéntas fordubbla sitt
materialflode inom ett par ar, vilket stiller hoga krav pa ett effektivt och lattoverskadligt
flode. Det forekommer idag manga och tidsddande ménskliga fel vid hanteringen av gods vid
distributionscentralerna, vilket till stor del beror pa olika standards och rutiner for de olika
sandningarna. P4 varje pall anvinder man for ndrvarande fyra olika mérkningar, en hos
tillverkaren, en i kontrollpunkterna (exempelvis Control Point (CP)* och transitpunkt), en i
Distributions Center (DC)* och en i varuhusen.* Sparningen av gods ér idag nistan obefintlig,
vilket beror pa ett begrinsat och ldngsamt informationsflode. Detta stéller till med stora
problem for IKEA d& de ej vet var deras produkter befinner sig i SC och ej heller kan
faststdlla varfor det forekommer felleveranser. IKEA agerar idag efter det att problem har

! Schary, B., P., Skjott-Larsen, T. (2002), Managing the Global Supply Chain, s 291 ft.

2 Hill, J.M., Cameron, B. (2000), Automatic Identification and Data Collection: Scanning Into the Future, s 1.,
www.ascet.com, 2002-03-13.

? Sensor Review (1999), Increasing automation, coupled with the emergence of new applications, to provide

stimulus for growth in auto ID equipment, s 1.
* Intervju med Allan Dickner, Frpackningschef inom IKEA-koncernen, 2002-02-15.
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uppstétt, men vill istéllet arbeta i ett forebyggande syfte. Ett vil fungerande markningssystem
skulle kunna underlitta detta arbete.

IKEA vill dven ha bittre kontroll dver sitt fldde och kunna vara flexibel med hjélp av
hogteknologi. De vill dven i1 framtiden vara konkurrenskraftiga och lagger darfor stor vikt vid
forbéttringar och fordndringar som kan goras for att ligga steget fore sina konkurrenter.
Distributionen blir ocksa allt mer komplicerad med konsolideringspunkter, cross-docking*
och direktleveranser som ett par exempel. Det dr dock inte den fysiska forflyttningen som é&r
IKEAs problem utan att fa ritt information och rétt produkter till rétt stille samt att godset latt
ska kunna f6ljas genom hela SC. Detta dr mojligt med streckkoder, men problemet blir
mycket mer komplext &n vad som Onskas. IKEA dr nigot osdker pa vad det ar for typ av
information som kan tdnkas behdvas, men vill att mirkningen skall kunna innehalla all den
information som krévs for att dstadkomma ett mer overskadligt flode. Det skall kunna gé att
skriva till den nya maérkningen allteftersom produkten utsdtts for nya miljéer och
paverkningar for att f4 en sa komplett bild som mdjligt av transporten. Markning ar s mycket
mer dn bara ett artikelnummer. Det skall finnas nddvéndig information om hur produkten
skall hanteras, vart den skall, hur den skall transporteras etcetera, vilket IKEA saknar idag.’

I framtiden vill IKEA kunna utnyttja RFID dven pa produktnivd for att kunna ytterligare
automatisera och rationalisera. De har en vision dér produkten i sig &r markt med RFID. Detta
skulle innebédra att produkterna inte langre behdver avldsas manuellt utan sker istéllet med
automatik. Kunden behover di enbart passera kassan for att fa ett kvitto pa de produkter han
valt att inhandla. Darfor &r RFID sa mycket mer &n bara hogteknologi, det ir ett steg i ledet.’

IKEA har utvecklat en ny sorts list som kommer att fungera som en pall. Denna skulle kunna
effektivisera godsflodet och reducera kostnaderna forknippade med hanteringen av godset.
Denna nya list som ér tillverkad i plast vill foretaget kunna ateranvénda genom att smélta ner
for att sedan kunna gjuta en ny, vilket kommer att medfora svarigheter vad giller
godsmirkningen. Ska RFID anvindas maste denna fastséttas pd ett satt som gor det mdjligt att
bortta den utan komplikationer péd ett snabbt och enkelt sédtt. Med den nya plastlisten vill
IKEA kunna anpassa enhetslasten efter produkten, istédllet for som nu anpassa produkterna
efter enhetslasten. Detta for att kunna tillgodose kundernas allt 5kade krav.’

IKEA har ett vildigt utspritt leverantérsnit och det skickas retur av pallar 1 Europa for ungefar
70 till 80 miljoner SEK som ocksa okar ju mer utspridda leverantdrerna dr. Med ett minskat
transportbehov, reduceras dven belastningen pa miljon och den nya plastlisten berdknar, enligt
Allan Dickner pd IKEA, minska transportbehovet av retursdndningar med 97 procent. Detta dr
en avsevird forbéttring och med tanke pé att godsskador pd grund av daliga tripallar kostar
IKEA érligen miljontals kronor s dr plastlisten nagot som IKEA satsar vildigt mycket pa.®

1.2 Problemformulering

IKEA har idag stora svarigheter att kunna spédra enhetslaster i forsorjningskedjan, da ett
effektivt mérkningssystem saknas. Ddrfor kommer mojligheterna att bygga upp ett nytt
mérkningssystem att undersokas. Systemet kommer att vara baserat pd RFID-teknik for att

> Intervju med Allan Dickner, Forpackningschef inom IKEA-koncernen, 2002-03-28.
6 Intervju med Jan M. Andersson, Etikettansvarig, IKEA, 2002-05-08.

" Intervju med Allan Dickner, Férpackningschef inom IKEA-koncernen, 2002-02-15.
® Ibid., 2002-03-28.
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kunna astadkomma en hogre flexibilitet och battre informationsflode. Forbattrad sparbarhet
och ett inforande av nytt méarkningssystem kommer att stilla krav pad information och
informationssystem, hantering och hanteringsutrustning, men dven pa distribution och aktorer
inom IKEAs Supply Chain. Vi skall dirfor utreda foljande frégor:

e Vilka &dr kraven som spérbarhet stéller pa forsorjningskedjan, information och
informationssystemet och pa mérkningen?

e Vilka dr for- respektive nackdelar som finns med ett nytt mirkningssystem och med
sparbarhet?

e Vilken RFID-teknik bor anvéndas?

e Vilka punkter i SC bor vara utrustade med avldsnings- och uppdateringsapparatur for
att uppna béttre sparbarhet?

e Vilken information bér mirkningen innehalla?

1.3 MaAlséttning

Inférandet av ett nytt mérkningssystem stéller krav pa IKEAs SC, vilket kommer att innebéra
att fordndringar blir nédvindiga. Mélsattningen med detta arbete ar dérfor att kartldgga vilka
olika typer av for- respektive nackdelar samt krav som ett nytt mérkningssystem samt
sparbarhet kommer att innebédra for IKEA.

1.4 Fokus och avgrinsning

Det primédra med detta arbete dr att belysa losningar till IKEAs problem med godsfoljning.
Fokus kommer att ligga pa olika vinster som uppbyggnaden av ett mérkningssystem kan
innebéra och forfattarna kommer dérfor inte att ga in i detalj p4 implementeringsarbetet. Dock
kommer forslag pa hur implementering kan ske ges. Arbetet kommer att avgréinsas till RFID
och tekniker inom detta omrade, men for att forenkla forstaelsen for ldsaren kommer andra
mérkningstekniker att kortfattat forklaras. Dessutom kommer arbetet inte att berdéra hur
fastsdttandet av den nya mérkningen ska ske, utan endast att berdra de siregna egenskaperna
for RFID och vad ett inféorande kommer att innebédra for IKEA. Fokus kommer dven att ligga
pa vilken information som dr nédvéndig for att sparning av gods ska vara effektiv, det vill
sdga vilken information, utdver specifik artikelinformation, som RFID ska innehélla.

Vidare har vi avgrénsat oss fran de tvd yttersta delarna i forsorjningskedjan (se figur 1),
tillverkare av plastlist och kund. Det dr endast IKEAs SC som kommer att behandlas 1 arbetet.
I IKEAs SC kommer fokus vara pa godsflodet fran tillverkare till varuhusen och inte till
slutkonsument, vilket innebér att kontrollpunkter ar av stort intresse. Det dr endast IKEAs
egna varuhus som kommer att behandlas och inte franchisevaruhus. Detta for att franchise
varuhusen har ett till viss del annat godsflode &n IKEAs dgda varuhus.
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Tillverkare Leverantor Kontroll- Distributions| Varuhus Kund
av plastlist > > punkt > center >
A

Figur 1. Avgrinsningar i IKEAs SC.

Ytterliggare ett fokus kommer att vara plastlisten, det vill sdga att det &r endast de delar i SC
dér plastlisten kommer att utsittas for avldsning som kommer att analyseras. Det dr endast de
floden dar denna list kommer att fysiskt utsittas for avldsning som &r intressant for oss.

I totalkostnadsanalysen kommer dven marknadsforing och produktionskostnader att utgora
avgransningar dé dessa aspekter inte kommer att paverka vart arbete.

1.5 Malgrupp

Arbetet riktar sig forst och framst till Allan Dickner och annan berdrd personal pa IKEA och
till véra handledare Mats Johnsson och Daniel Hellstrém. Det kommer dven att rikta sig till
andra intresserade och kunniga inom omrédet.

1.6 Foretagsbeskrivning

1943 grundade Ingvar Kamprad IKEA och sedan dess har foretaget haft en explosiv
expansion och har idag ndrmare 150 varuhus 1 ett 30-tal linder. Namnet IKEA kommer ifrin
grundaren Ingvar Kamprads initialer samt hans fodelsestad Elmtaryd och Agunnaryd i
ndrheten av Elmtaryd. 1953 Oppnades den forsta utstdllningen som blev en mycket
betydelsefull utveckling for IKEA konceptet. Det var hir som kunderna for forsta gdngen
kunde se och rora mdblerna innan de beslot sig for att inhandla produkterna. IKEA borjar
under detta artionde dven att designa sina egna mobler samt att formge dem s att platta paket
kunde anvindas. Detta &r ett koncept som IKEA an idag ér vida ként for. Under de foljande
artiondena foljde den ena succén efter den andra och foretaget borjade dven att expandera till
lander utanfor Skandinavien.”

Omsittningen var 99,2 miljarder SEK under aret 1999 och den storsta forsdljningen sker idag
i Tyskland som star for 21 procent av den totala forsiljningen. IKEAs affirsidé ar:'

"Var affdrsidé dr att erbjuda ett brett sortiment, form- och funktionsriktiga
heminredningsartiklar till sd laga priser att sa manga som mdjligt far rad att kopa dem! Och
dndd ha pengar kvar!”"

IKEA ér ett produktionsorienterat foretag, vilket innebér for foretaget att avstdndet mellan
leverantér och kund forsoks goras sa kort som mdjligt. Detta for att kunna leva upp till

? www.ikea.se, 2002-03-19.
19 1bid.
" Ibid.
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foretagets affarsidé om att erbjuda billiga och bra produkter. Vid utvecklandet av produkter

hos IKEA é&r samarbete, kommunikation och deltagande mellan designers, produktutvecklare,

inkOpare och leverantorer mycket viktigt. Detta for att kunna halla ett sa lagt pris som
et 12

mojligt.

1.7 Disposition

Detta arbete dr uppbyggt sasom att det i forsta kapitlet ger en teoretisk inblick inom omradet
for att sedan foljas av en empirisk studie av IKEA. I de avslutande kapitlen knyts teorin och
empirin samman med forfattarnas analys och avslutas med slutsatser.

Kapitel ett - Inledning

Forsta kapitlet ger en kort introduktion till problemet som forfattarna stélls infér. En mer
komplex distribution, ett 6kat fldde och ett behov av kontroll éver SC édr huvudorsakerna till
arbetet. Detta kapitel innefattar bakgrund, problemformulering, malsittning, fokus och
avgransningar samt en kortare foretagsbeskrivning.

Kapitel tva - Metod

I det andra kapitlet diskuteras metodikens vikt for ett tillforlitligt resultat och innefattar dven
frdgor och problem som forfattarna har haft under arbetets gang. Det beskrivs dven vilken
forskningsmetod som anvénds.

Kapitel tre - Teori

Detta kapitel ger den teoretiska grunden for arbetet. Det forklaras hir vad Supply Chain och
Supply Chain Management &r, vad ett informationssystem ar och innebar for Supply Chain,
olika AIDC-teknologier samt definitioner av sparbarhet och vad det innebdr. Fordelar och
nackdelar med RFID forklaras dven ingéende.

Kapitel fyra - Modell

Modellen forser oss med ett verktyg for att enklare kunna besvara problemformulering. Vi
kommer i de tva néstfoljande kapitlen, empiri och analys, att folja detta upplédgg for att kunna
forenkla forstdelsen for arbetet och diarmed dven underldtta for ldsaren att folja den roda
traden.

Kapitel fem - Empiri

I detta kapitel beskrivs IKEAs situation genomforligt och foljer strukturen i modellen. Hér
forklaras IKEAs Supply Chain, information, mirkning, kostnader samt sparbarhet kommer att
undersdkas och forklaras. For- respektive nackdelar med informations- och markningssystem
enligt personal pa IKEA forklaras ocksa.

Kapitel sex - Analys

I detta kapitel knyts teorikapitlet samman med empirikapitlet och IKEAs nuvarande situation
analyseras och utreds noggrant. Aven detta kapitel foljer den upplidggning som gjorts i
modellkapitlet.

Kapitel sju - Slutsatser
Kapitel sju bestar av slutsatser som forfattarna har gjort och grundas pd de av forfattarna
ansedda krav, fordelar och nackdelar med RFID. Nackdelar viags mot fordelar och slutsatser

2 Intern dokumentation fran IKEA, 2002-03-28.
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dras huruvida IKEA bor satsa pa den nya teknologin for att kunna astadkomma sparbarhet i
deras Supply Chain.
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2 Metod

Metodkapitlet kommer att behandla fragor som beror sdkerstillandet av trovirdighet och den
informativa kvaliteten i arbetet. Aven hur forfattarna har gatt tillviga under arbetets gdang
kommer att beskrivas.

Metodavsnittet omfattar ofta en detaljerad beskrivning av det empiriska tillvigagangssittet i
forsoket att 16sa problemet och/eller svara pa fragan.” Utan djupare kunskap i metodfragor
kan det vara mycket svért att uppné ett trovérdigt arbete. For att kunna genomfora ett bra
arbete dr darfor metod ett nddvandigt verktyg. Metoden forser oss med ett strukturerat och
planmissigt instrument vid frégor som berér vem, vad, hur och varfor.'*

Resultat av undersokningar beror till stor del pa dess maélséttning. Att hoppa mellan olika
teoretiska bocker och Internetadresser kan ses som nagot ostrukturerat och méllost. Det kravs
déarfor metoder for hur forfattarna ska gé tillviga for att astadkomma ett bra vetenskapligt
arbete. Dessa dr mer omfattande och maste designas for att passa problem och mélsittning."
Forskningsmetodik och regler dr viktiga hjidlpmedel inom vetenskapen. Diremot finns det
inga metoder for att kunna stadkomma ett tillforlitligt resultat, men en forskare maste dock
inneha en formaga for kritisk granskning samt dven vara medveten om metodikens vikt.
Darfor ar kravet pd systematik hogt och giller dels arbetets utférande, kunskapens struktur
etcetera.'® Metod ér ocksd viktigt att ha di det skapar en viss allméngiltighet for arbetet, det
vill sdga att resultaten ska presenteras pa ett sdtt som gor det litt for 14saren att kontrollera och
granska héllbarheten i arbetet.'” Vi ser vetenskaplig kunskap som ndgot som pé ett medvetet
satt bidrar till ldrande, samtidigt som den har tagits fram med hjélp av vedertagna
vetenskapliga metoder.

2.1 Metodsynsitt'®

Beroende pé forskarens syn betrdffande verklighetsuppfattning, vetenskapsuppfattning och
vetenskapsideal kan denne anses tillhora nagot av foljande tre paradigm; det analytiska
synsattet, systemsynsittet eller aktorssynsittet, vilka yttrar sig i olika metodsynsétt. Var
uppsats har frimst inslag av systemsynsittet men dven aktorssynséttet dterfinns, déa vi ej vill
utesluta ndgot av synsétten.

Systemsynsittet ser verkligheten som att helheten avviker frin summan av delarna. Ett system
bestar saledes av ett antal mindre system som dr sammansatta av ldnkar. Dessa lédnkar, eller
relationer som de ocksd kan kallas medfor ett annat resultat dn delarna var for sig.
Systemsynséttet hjilper forskare att forsta olika system bittre genom att relatera dem till
varandra. Ett foretag ses i synsittet som ett Oppet system som inte enbart bestdr av interna
funktioner som har kontakt med varandra. Ett foretag star ocksé i forbindelse med aktorer i

!> Backman, J. (1998), Rapporter och uppsatser, Studentlitteratur, Lund, s 33.

" Holme, I, M., Solvang, B., K. (1997), Forskningsmetodik om kvalitativa och kvantitativa metoder,
Studentlitteratur, Lund, s 11.

"> Holmberg, S. (2000), Supply Chain Integration through Performance Measurement, Licentiate thesis,
Department of Design Sciences Logistics, Lund University, s 21.

' Wallén, G. (1996), Vetenskapsteori och forskningsmetodik, Studentlitteratur, Lund, s 11 ff,

" Holme, L., M., Solvang, B., K. (1997), Forskningsmetodik om kvalitativa och kvantitativa metoder,
Studentlitteratur, Lund, s 13.

'8 Arbnor, ., Bjerke, B. (1994), Firetagsekonomisk metodldra, s 13.



Kapitel 2 - Metod

dess omgivning sdsom konkurrenter, leverantorer, kunder, samhélle och andra intressenter.
Foretaget dr en del av detta system och bestar av delsystem sdsom marknads- och
produktionsfunktioner. Det dr dock av vikt att komma ihag att foretag dr komponenter i ett
storre system, som konkurrenssystem och distributionssystem.

Aktorsynsittet menar att verkligheten ar uppbyggd pa objektivitet och &r oberoende.
Aktorssynsdttet innebér att verkligheten dr en social konstruktion och fokuserar pd de
innebdrder och subjektiva tolkningar som individerna gor. Méanniskan skapar verkligheten
samtidigt som verkligheten skapar manniskan. Aktorssynsittet har inte en framtradande roll i
var undersokning men vi har dnda forsokt ta med influenser av synsittet eftersom det sétter in
ménniskan i systemsynsattet och i formandet av verkligheten. I undersdkningen har vi tagit in
delar frdn aktorssynsdttet genom att vi vid intervjuer forsokt intervjua olika personer om
samma sak, eftersom det finns en risk att de ser pd samma sak pé olika sitt. Darmed har vi
lyckats fa in olikas syn pé problemet, vilket gett ett béttre djup 4t analysen.

Vi ser det som att verkligheten bestar av minga olika delar som blir till en helhet, men till
skillnad frén det analytiska synséttet och 1 dverrensstimmelse med systemsynséttet anser vi
att summan av delarna skiljer sig ifran helheten. Dérfor har vi ocksd valt detta synsitt, men
med vissa influenser dven av aktorsynsdttet. Vi har valt att se foretaget IKEA som ett system
beroende av andra system, sdsom leverantérer och transportdrer. Denna rapport dr en
fallstudie av IKEAs forsorjningskedja, vilket innefattar och berér andras aktorers handlingar.
Dessutom foresprakar systemsynséttet en helhetssyn, vilket ocksé vi anser vara viktigt vid en
studie av en forsorjningskedja.

2.2 Metodansats'’

Enligt Wallén &r det dven av vikt att ha kunskap om de olika metodansatser som finns. Dessa
berdr uppfattningar om sambanden mellan teori och empiri och genom att ha studerat
litteratur pa detta omrade kan slutsatsen dras att det generellt finns tre olika ansatser. Dessa &r
den induktiva, hypotetisk-deduktiva och abduktiva metodansatsen. Induktiva ansatsen blir
ofta kritiserad darfor att den endast tar upp teorier som redan finns beskrivna i det empiriska
materialet. Att vara forutsittningslos dr mycket svart eftersom redan i inledningen gors vissa
urval av teorier och stillningstagande. Hypotetiskt-deduktiva har teorin en mer sjilvstindig
och viktig stillning 4n 1 foregdende ansats. Hypotes &r ett troligt resultat av kunskap men
maste provas empiriskt. Det kréivs ett brett kunnande om det man vill undersoka. Abduktion
liknar till viss del induktion och soker en effekt och dess orsak utan att ha mojlighet att
manipulera dessa. I denna ansats dras slutsatser om orsak till en observation. Detta dr ingen
metodik som kan anvindas schematiskt utan kridver ingdende kunskap och erfarenhet och
foljer darfor inte alltid ett logiskt tinkande.

I vart fall ar det till storsta del en blandning av dessa metodansatser som har anvints eftersom
det har varit vildigt svart att separera dessa. Detta beror till stor del pé att det redan innehas en
viss kunskap om vissa fenomen, vilka ocksa i viss mén har testats pa foretaget. Forfattarna har
gétt in 1 arbetet med vissa forutsittningar uppsatta. Dessa forutsittningar har rort den kunskap
som inhdmtats i olika former under olika tidsperioder. Dessutom anser vi att for att uppna ett
bra resultat bor forskning innehalla inslag av bada ansatser. Vi gér in 1 detta arbete med ett
redan uppsatt problem och med vissa teoretiska kunskaper som ska testas pa foretaget, vilket
ocksa gor att arbetet till storsta del anvénder induktiv ansats. Vi har blivit ombedda av IKEA

' Wallén, G. (1996), Vetenskapsteori och forskningsmetodik, Studentlitteratur, Lund, s 47 f.
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att testa RFID pa foretaget och darfor har vi sdledes redan en losning och ska sedan undersoka
huruvida detta dr mojligt pa IKEA.

2.3 Angreppssitt

Enligt litteraturen pa omradet finns det huvudsakligen tvé olika metodiska angreppssitt, vilka
ar kvalitativ respektive kvantitativ metodik.”® Kvalitativa metoder kinnetecknas av att de inte
anvander sig av siffror eller tal. De resulterar istéllet i muntliga eller skriftliga formuleringar.
Mitningar, kvantifieringar och dylika matmetoder har lett till att vissa metoder har kommit att
kallas kvantitativa.”'

Kvalitativ metodik

Det viktiga inom kvalitativ metodik ar att den har ett forstdende syfte. Istdllet for att fokusera
pa att informationen ska gilla generellt forsoker man f& en djupare forstdelse och en mer
overgripande helhetsbild.”* Kvalitativ metod ir ett tillvigagangssitt som kombinerar ett antal
tekniker. Dessa dr direkt observation, deltagande observation, informant- och
respondentintervjuer samt killanalys dédr vi mer ingdende kommer att ga in pa dessa under
avsnittet utforande.”

Kvantitativ metodik

Kvantitativa metoder dr mer kontrollerade, formaliserade och strukturerade dn kvalitativa
metoder. En viktig metod i1 analysen av kvantitativ information &r statistiska métningar.
Metoden kdnnetecknas av att forskaren inte har en personlig relation till informationskéllan.
Detta pa grund av att genomforandet av formaliserade analyser dr ndodvéndigt, for att sedan
gora jamforelse och prova de resultat som framkommit giller alla de enheter som é&r
undersokta.* Kvantitativa metoder utgor en stor del av forskningsarbetet. Metoden innebér
vissa begridnsningar exempelvis att allt inte kan studeras meningsfullt eller att bara for att det
uttrycks i siffror s& blir det inte mer tillforlitligt och objektivt.”> P4 grund av ménniskors stora
tilltro till siffror sker ofta missbruk och feltolkningar av den insamlade informationen. En
kvantitativ ansats medfor att bearbetningen av informationen &r enklare &n vid en kvalitativ
ansats, vilket beror p4 att undersdkningen reda ir utarbetad i ett tidigt stadie av arbetet.*®

Struktur, uppstillning och formalia dr mycket viktigt néir ett frageformulér sétts samman.
Detta kan paverka svarsfordelningen och det dr dirfor essentiellt att under hela bearbetningen
vara medvetna om vad det 4 som ska mitas. Undersokaren maste innan paborjad
undersdkning veta vilken information som behdvs for att dérefter bestimma vilka som ska
ingd 1 undersOkningen. Detta kan goéras med hjdlp av statistiska tekniker och
sannolikhetsurval.”’

Dessa angreppssétt har bade for- respektive nackdelar och det kan vara svart att bestimma
vilken som &r bittre dn den andra. Detta beror givetvis pd vilket typ av problem och

20 Wallén, G. (1996), Vetenskapsteori och forskningsmetodik, Studentlitteratur, Lund, s 73.

I Backman, J. (1998), Rapporter och uppsatser, Studentlitteratur, Lund, s 31.

2 Holme, 1., M., Solvang, B., K. (1997), Forskningsmetodik om kvalitativa och kvantitativa metoder,
Studentlitteratur, Lund, s 14.

> Ibid., s 91.

* Ibid., s 14.

2 Ibid., s 149.

6 Ibid., s 158.

7 Ibid., s 180.
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omstindigheter man stills infor.”® D4 flertalet fragor i var problemformulering kriver en djup
kunskap har vi valt att fraimst anvinda oss av ett kvalitativt angreppsétt. Vi har dock inte velat
binda upp oss vid en viss metod, d& detta kommer att inskrénka pa friheten betriffande val av
fragestillning.”* Anvinder man sig dessutom av en kombination av de olika metoderna tar
ofta dessa styrkor och svagheter ut varandra.”

Kvalitativa metoder har sin styrka i att de visar en helhetsbild, vilket mojliggér okad
forstaelse for sociala processer och sammanhang (systemperspektivet). Eftersom kvalitativa
metoder krdver nirhet till informationskillan krdver den stora resurser. P4 grund av att detta
arbete har krivt méinga intervjuer med olika ménniskor pd IKEA i Almhult kan urvalet av
intervjuade personer inte vara representativt. Vi har forsokt undvika detta problem med att ha
gétt igenom med vér handledare pa foretaget de personer som vi bor intervjua for att fa en sa
bra bild som mdjligt. Dessutom har vi nédr dessa intervjuer genomforts och vi mérkt att
personen 1 frdga saknat kunskaper om ett visst fenomen da frdgat denne om den kan
rekommendera nadgon som vet mer om just den hér specifika fragan. DA vart arbete kréver en
helhetssyn och en djup forstaelse for IKEAs SC och organisation anvéinder vi oss dérfor av
den kvalitativa metoden. For att gora statistiska generaliseringar bor man istédllet anvinda sig
av kvantitativa metoder, men dé det giller att fa fram en social process dr dock metoden foga
anpassad, vilket ocksé understryker det valet vi har gjort.”!

Nér man studerar de bada metodernas uppldggning kinnetecknas kvalitativa studier av
flexibilitet och kvantitativa av strukturering. Detta innebér att det 1 kvalitativa undersokningar
kan #ndras pa uppligg under sjilva genomforandet av undersdkningen.’” Eftersom vért
problem krdaver en viss flexibilitet pa grund av dess omfattning och dd vi har velat ha
mdjligheten att kunna dndra upplidgg under resans gang har vi anvédnt oss frimst av den
kvalitativa metoden. Flexibiliteten 1 den kvalitativa metoden har givit mgjlighet till relevanta
tolkningar, men pa grund av unika situationer vid varje intervju blir informationen inte
enhetlig. Detta leder till storre risk att fa olika slags information fran de olika
intervjupersonerna. I en kvantitativ undersdkning ar dock informationen mer exakt. Hér &r det
dock problem med relevansen betriffande den insamlade informationen, eftersom inget
utrymme ges for individuell anpassning.®® Vi har forsokt att undvika detta genom att sitta
samman riktlinjer for intervjuerna, vilket har inneburit att dessa mer har blivit som ett samtal
mellan oss och intervjupersonen. Utfragningar som sker med standardiserade formulér eller
enkéter fungerar inte sa bra da man inte har mdjlighet till fordjupande fragor eller inte heller
kan anpassa fragorna till en specifik person. Detta har forstirkt vart val da vi maste for att
kunna svara pa problemformuleringen ha unika frageformulédr. Dessutom kravs det for att fa
en helhetsbild av foretaget intervjuer med olika personer pa olika positioner, vilket medfor att
samma fragor omdjligt kan stdllas. Daremot har vi stdllt vissa frdgor likadant till alla
intervjuade parter angdende bland annat definition av sparbarhet och vilken information som
saknas respektive kriavs pa dagens markningssystem.

Vi kan dock dra slutsatsen att arbetet till storsta del har genomforts med en kvalitativ metod
da vi ansdg att det behovdes for att fa en djupare forstielse for problemet.

% Backman, J. (1998), Rapporter och uppsatser, Studentlitteratur, Lund, s 31.

» Holme, 1., M., Solvang, B., K. (1997), Forskningsmetodik om kvalitativa och kvantitativa metoder,
Studentlitteratur, Lund, s 75.

3 1bid., s 85.

' Ibid., s 79 f.

2 Ibid., s 80 f.

¥ Ibid., s 82 f.
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2.4 Utforande

Forfattarna av detta arbete har innan studien pabdrjats gjort en grundldggande inldsning av
olika metoder och angreppssitt for att pd sd sitt kunna utfora arbetet pé ett tillforlitligt sétt.

Overgripande metod som forfattarna inledningsvis kommer att anvinda sig av &r
trattmodellen®®, vilket innebér att arbetet kommer att inledas med ett brett syfte for att sedan
smalnas av under arbetets gdng. Syftet med arbetet dr att 10sa IKEAs problem med sparning
av gods. Enligt problemformuleringen kommer till viss del ett mirkningssystem att byggas
upp och for att gora detta behover IKEAs SC att underskas och i1 vilka punkter som
uppdatering eller avldsning bor ske. Dessutom kommer det i detalj att utredas vilka fordelar
och nackdelar RFID tekniken har for att dérefter viga dessa mot varandra och sedan dra
slutsatser och rekommendera vad IKEA bor gora. For att kunna besvara problemformulering
har forfattarna genomfort djupintervjuer bland personal pa IKEA och kunnig personal inom
RFID-omradet. Dessutom har intervjuer genomforts med personal pa foretag som har
implementerat RFID for att pd sa sétt fa en béttre bild av vad ett foretag kan vinna pa ett
inférande och eventuellt vilka krav som stills. D& forfattarna inte haft mojlighet att besoka
andra DCs #in det i Almhult kommer detta DC att fungera som referens.

I och med att vi har valt ett kvalitativt angreppssitt har forfattarna valt folja den, enligt
Backman, kvalitativa forskningsprocessen (se figur 2). Denna ar vildigt flexibel, vilket passar
vart arbete bra da det under arbetets gang har férekommit variationer och fordndringar som
har inneburit en del omarbetningar.”

Litteratur-
granskning

Tolkning

Analysenhet

Problem

Hypotes

Observation

Figur 2. Den kvalitativa forskningsprocessen.”®

Arbetet inleds ofta med en friga som 4r av formen hur och varfor.”” Detta dr bakgrunden till
arbetet och dr pa forhand uppstdlld av IKEA. Vi har valt att hiar utforma problemformulering
och syfte dé detta har legat till grund for resten av arbetet. Valet av &mne skedde beroende pa
forfattarnas stora intresse for Supply Chain Management och hur informationsteknologin kan

3 UIf, Paulsson, Uppsatser och rapporter (1999), s.36.

33 Backman, J. (1998), Rapporter och uppsatser, Studentlitteratur, Lund, s 50.
> Tbid.

7 1bid., s 51.
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hjdlpa till for ett foretag att bli konkurrenskraftigt. Darfor blev IKEAs forfrigan om
uppbyggnaden av ett nytt mirkningssystem mycket intressant dd detta berér bade Supply
Chain och informationssystem. Markningssystemet kan ses som ldnken mellan det fysiska
flodet och informationsflodet. Dessutom dr RFID ett ungt och outforskat dmne, vilket gor det
dn mer intressant att ha chansen att dven arbetet kan anvdndas i manga andra delar av
industrin.

2.4.1 Litteraturgranskning

Darefter foljer en litteraturgranskning som bland annat ska ge en Oversikt Over tidigare
insamlad information, visa betydelsen av ett problem, hjélpa till vid problemformuleringen,
visa olika tolkningsperspektiv och dven ge ett historiskt perspektiv pa problemet.*® Eftersom
logistik dr en vetenskap som dr under stindig fordndring stills hoga krav pa insamlad
information. Detta influerar ocksd metoden som anvénds for att samla in informationen och
hur forfattarna viljer att adressera problemformuleringen.®® For att kunna skapa en god
teoretisk grund, har arbetet borjats med insamling av relevant teori. Litteraturen har sokts via
bibliotek, databaser, Internet samt i relevant litteratur. Erkdnda databaser (exempelvis
Emerald) och kéllor har ocksd anvénts for att pd sa sétt 6ka troviardigheten. Forfattarna har
anvant sokord som ansetts vara relevanta och efter en genomlést artikel har begrepp och
definitioner anvints for att pa sa sitt kunna anvinda dessa 1 den fortsatta sokningen. D& dmnet
dessutom dr relativt ungt och da vi har haft svart att finna teori pd omradet har vi dven anvént
oss av sOkmotorer sdsom www.google.com och www.altavista.com (&dven péd dessa sidor har
relevanta begrepp och definitioner anvénts for att pa sd sitt kunna finna information) samt
erkidnda organisationers hemsidor sdsom www.aimglobal.com. Utdver detta har handledare pa
IKEA och pd Lunds Tekniska Hogskola tillfragats huruvida dessa kénner till teori som skulle
kunna hjilpa forfattarna i deras sokning. D& dmnet RFID dr ungt och relativt outforskat har
dessutom intervjuer genomforts pa foretag som dr aktiva inom omridet. Detta har skapat en
bredare och djupare forstielse for problemet. For att motverka avsaknaden av material har
intervjuer genomfort med experter och deras respektive foretag for att pa sa sétt bilda sig en
battre uppfattning om respektive markningsmetods for- respektive nackdelar. Dock kommer
teoretiskt material frdn ménga av de frimsta forfattarna inom dmnet att anvindas, vilket
genom deras erkdnnande forbattrar den teoretiska reliabiliteten. Nér erforderlig mangd teori
insamlats har denna utvirderats, bearbetats och granskats for att bestimma om den har varit
relevant for frigestillningen i arbetet.*’

Det dr en bra regel att alltid undersoka vilka kdllor som finns tillgédngliga innan man startar en
omfattande insamling av information. Da en kélla tolkas dr det viktigt att ha tidpunkten, da
kéllan skrevs, i beaktande. Uppfattningar kan skilja sig avsevirt mellan olika tidsrymder. Det
ar dven viktigt att veta vilken typ av killa man anvénder sig av, dr killan dkta eller en
forfalskning, dr det en normativ eller kognitiv killa, ror det sig av en primér eller sekundir
killa etcetera. De olika kategorierna Overlappar ofta varandra, dock har typen av kélla stor
inverkan pa vilka tolkningar som gors.*!

¥ Backman, J. (1998), Rapporter och uppsatser, Studentlitteratur, Lund, s 51.

3 Holmberg, S. (2000), Supply Chain Integration through Performance Measurement, Licentiate thesis,
Department of Design Sciences Logistics, Lund University, s 21.

0 Backman, J. (1998), Rapporter och uppsatser, Studentlitteratur, Lund, s 51.

* Holme, 1., M., Solvang, B., K. (1997), Forskningsmetodik om kvalitativa och kvantitativa metoder,
Studentlitteratur, Lund, s 138.
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Dokumentation

I storsta min har dokumentation innehallande relevant information kontinuerligt sokts under
arbetets gang for att pé sa sitt 0ka trovérdigheten i arbetet. Denna dokumentation har anvints
som ett komplement till intervjuerna och som en alternativ kélla. Dokumentationen har
paverkat forfattarna i den mening att nya fragor har dykt upp som forfattarna inte tinkt pa,
vilket har lett till djupare och mer ingdende intervjuer.

2.4.2 Analysenhet och problemformulering®

Det ar hdr som avgransningar véljs. Eftersom det finns odndligt ménga variationsmdjligheter
maste en forskare avgrdnsa sig. Avgrinsningen kan utgdras av en organisation (i forfattarnas
fall IKEA), en héndelse eller foreteelse etcetera. P4 grund av arbetets omfattning har
forfattarnas avgrinsningar utgjorts av IKEA som organisation. Eftersom IKEAs organisation
ar stor och komplex har avgridnsningarna gjorts s att problemformuleringen besvaras pa bista
mojliga sétt, exempelvis har inte IKEAs franchise varuhus analyserats i uppsatsen eftersom
dessa har ett annat godsflode dn IKEAs dgda varuhus. For att fa en bra struktur och en rod
trad genom arbetet har vi valt att géra en modell som &r sprungen ur teorin och anpassad till
IKEA. Anledningen till detta ar att vi anser att modellen visar enklare vad som ska
undersdkas. Modellen kommer att f6ljas under empiri och analyskapitlet. Avsikten &r ocksé
att forenkla ldsarens forstéelse for arbetet och dess fokus respektive avgriansningar. Utover
detta ger den oss ett bittre verktyg att kunna fokusera insamling av data kring de parametrar
vi har valt ut.

Problemformuleringen &ar ett véldigt viktigt steg i forskningsprocessen och hir skiljer sig
ockséd forfattarnas fall till viss del fran den kvalitativa forskningsprocessen definierad av
Backman. Vi har ett redan definierat problem som vi har fétt i uppgift att 16sa till skillnad fran
den kvalitativa forskningsprocessen diar problemformuleringen sker samtidigt och 16pande
under datainsamlingen. Dock har det forekommit sma &ndringar i problemformuleringen
under tiden som datainsamlingen har fortskridit, vilket har medfort att det i forfattarnas fall ar
en grizon mellan kvalitativ forskningsprocess och traditionell forskningsprocess. Dérfor har
det ocksé varit av storsta vikt att forsoka utldsa grunddragen av problemformuleringen sdsom
IKEA har sett det. Under arbetets gang har handledare pa foretaget kommit pa nya problem
som denna sag just vid det tillfdllet, vilket har forsvérat arbetet och dess framtida resultat.
Dérfor har forfattarna valt att ta sig till detta, men samtidigt forsokt att se helheten istillet for
det problem som tillkommit just da.

2.4.3 Observation

Under denna fas har insamlingen av empirisk data skett och de vanligaste instrumenten har
varit intervjuer. For att kunna skapa en bild av hur IKEAs Supply Chain och
godsfoljning/mirkning fungerar har kvalitativa intervjuer genomforts med berdrd personal pa
foretaget. Intervjuer &r ett bra verktyg for att inhdmta information. Det kan fas ut mycket
genom att bara studera personen ifraga, dess kroppssprak, gestikuleringar etcetera.

Viéra intervjuer har varit av kvalitativ art, det vill séga att intervjun inte har skiljt sig mycket
fran ett vardagligt samtal och intervjuunderlaget har mer fungerat som en minneslista istéllet
for som vid den kvantitativa intervjun vara definitiv. Detta {for att den intervjuade personen

2 Backman, J. (1998), Rapporter och uppsatser, Studentlitteratur, Lund, s 51.
43
Ibid., s 52.
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sjdlv ska kunna uttrycka sina tankar och asikter pa ett naturligt sitt. Vi har dessutom innan
intervjun diskuterat igenom det som ska tas upp sa att inga tvivelaktigheter uppstar vid sjdlva
intervjun.** Liksom vid en kvalitativ insamling av information har vi anpassat
intervjumaterialet efter den intervjuades situation.*

Intervjuer kan ocksd indelas 1 strukturerade, ostrukturerade och semistrukturerade.
Strukturerade intervjuer innebdr att frageformuleringen och ordningsfoljden pé frdgorna &r
bestdmd pa forhand. Daremot vid ostrukturerade intervjuer ldggs den storsta vikten vid att
informationen som efterfrdgas verkligen kommer fram och ddrmed inte &r lika strikt som den
strukturerade intervjun. Informationen dr mer uttdmmande och firgad, vilket medfor storre
méjligheter till en kvalitativ analys.*® Intervjuerna som har genomforts har saledes varit av
ostrukturerad karaktdr, vilket har inneburit att unika frdgeformulir, eller intervjuunderlag, har
gjorts infor varje intervju. For att 6ka mdjligheten till oférvintade svar har dven fragorna haft
en Oppen karaktar.

Intervjuer har genomforts med personal hos badde IKEA och till viss del dven hos dess
underleverantdrer. Detta for att fa en sé bra bild som mojligt dver hela SC. For att kunna fa en
bra bild dver krav som stills pd mérkning och information har intervjuer genomforts med
personal péd inkdp, transport, packaging concept, lager, Supply Chain och olika
kvalitetsavdelningar. Utover dessa har foretag med expertkunskap och tillverkning av
godsmirkningskomponenter intervjuats for att skapa en djupare kunskap inom denna teknik. I
och med att intervjuer har genomforts med olika personer fran olika nivaer av IKEAs
organisation samt personal fran foretag som verkar inom omrédet har inferensproblemets
betydelse kunnat reduceras dd det objektivt utgétts fran olika personers forhallningssétt till
fragestillningar. Intervjuerna har huvudsakligen genomforts personligen och nir mdjligt har
endast en person blivit intervjuad samtidigt for att undvika gruppbeteende och spind
stimning. Innan startad intervju har etiska frdgor sasom tystnadsplikt, konfidentialitet och
anonymitet tagits upp.'’ De personliga intervjuerna har genomforts med bandspelare och en
detaljerad sammanfattning, med ett sprdk sa ndra talsprdket som mgjligt, av respektive
intervju har gjorts. For att undanrdja tvivelaktigheter och missforstand har sammanfattningen
skickats till intervjupersonen eller personerna sé att denne eller dessa har fitt en mdjlighet att
korrigera materialet. Riskerna med att stélla ledande fragor har i stérsta mén undvikits genom
att underlaget for intervjun har skickats till intervjupersonen/intervjupersonerna i forvag.
Genom att gora pd detta sétt har dven tolkningsaspekten klargjorts, det vill sdga att alla
inblandade parter har haft en gemensam tolkning innan intervjun genomforts. For att fa en
overgripande helhetsbild och 6ka mojligheten for kritisk granskning har dven intervjuer skett
pé olika nivéer i organisationen.*®

44 Holme, 1., M., Solvang, B., K. (1997), Forskningsmetodik om kvalitativa och kvantitativa metoder,
Studentlitteratur, Lund, s 108.

* Ibid., s 82.

% Lundahl, Ulf et al. (1999), Utredningsmetodik for samhillsvetare och ekonomer, s. 91.

* Trost, J. (1997), Kvalitativa intervjuer, Studentlitteratur, Lund, s 39 f.

* Backman, J. (1998), Rapporter och uppsatser, Studentlitteratur, Lund, s 53.
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2.4.4 Analys och tolkning

Efter insamlandet av informationen &r materialet omfattande och ostrukturerat. Det krévs
darfor en organisering av informationen. Man kan antingen gora en sé kallad helhetsanalys,
vilket innebdr att man tar en utgadngspunkt som den samlade informationen utgér och sedan
viljer ut vissa centrala teman, eller s& kan man utgd ifrdn vissa enskilda delar.”’

Analysen ér, enligt ménga, den svéraste delen i den kvalitativa forskningsprocessen. Enligt
Backman sker den huvudsakliga analysen under datainsamlingsmomentet. Under denna fas
ska forfattarna komma med en helhetsbild och bakomliggande orsaker till problemet.”
Forfattarna har i detta arbete under datainsamlingen kontinuerligt skrivit ner tankar och
analys. Dessutom har det innan sjdlva arbetet paborjats gjorts en grov strukturering av
analysmomentet, vilket har underléttat analysarbetet. Denna grova strukturering har under
arbetets gang dndrats och forbattrats.

Tolkning behovs d& man saknar en helhet, vilket ofta beror pa ofullstindig information.
Dessutom anvinds tolkning d& man forsoker identifiera karaktdren av vissa mditdata.
Informationskvaliteten bor bedomas utifran ett antal faktorer, exempelvis informationskilla,
upphovsmannens egen roll, syfte och avsedd mottagare, nir senaste revidering ar gjord,
definitioner av begrepp och kategorier (att intervjuare samt intervjupersoner dr eniga om
begrepp och definitioner), generaliserbarhet och tillimpningsomréade etcetera.’’

Tolkningar har skett samtidigt som analys och observationsmomentet. Detta har lett till en
helhetsbild och en djupare forstaelse for problemet. Tolkningsmomentet har som avsikt att ge
syfte och innebord &t arbetet, varfor det ocksd ar viktigt for forfattarna att ha en djup
kompetens.

I analysen har vi anvént den information som insamlats i bade teorin och empirin for att
analysera och sedan svara pd problemformuleringen. Avsikten med analysen har hela tiden
varit att uppfylla syftet samt 16sa problemet som vi stéllts infor. Vi har haft detta i atanke hela
tiden ldngs analysdelen. Analyskapitlet kommer att inledas med en definition pa sparbarhet pé
grund av att detta anses behovas for att sedan kunna utréna vilka krav som stills pd IKEA for
att fa en béttre sparbarhet. Vi viljer ocksé att svara pa frigan varfor IKEA bor ha spérbarhet
for att eliminera de tvivelaktigheter som kan dyka upp samt fi en lista pa fordelar som kan
utvinnas med spérbarhet i distributionen. Analysen fortsitter sedan med en forklaring av dessa
krav och en utforlig avvéigning av for- respektive nackdelar med RFID. Enligt teorin pa
omradet kan det utldsas tre nivaer av sparbarhet, vilket ocksa till viss del har legat till grund
for detta arbetes analys, vilka &r Supply Chain, information och mérkning. Dessa tre paverkar
varandra, vilket har gjort det svért att separera dem.

Detta avsnitt har som avsikt att svara pa problemformuleringen och uppfylla syftet med
rapporten och dérfor har vi dven 1 slutsatserna gjort en kortare sammanfattning av det som
framkommit ur analysen.

* Holme, 1., M., Solvang, B., K. (1997), Forskningsmetodik om kvalitativa och kvantitativa metoder,
Studentlitteratur, Lund, s 146.

%0 Backman, J. (1998), Rapporter och uppsatser, Studentlitteratur, Lund, s 54 f.
51 110
Ibid.
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2.4.5 Rapport™

Den kvalitativa rapporten skrivs under tiden som arbetet fortskrider. Det &r viktigt att redan 1
ett tidigt stadium borja fundera i de banor och terminologi som forfattarna avser. Darfor har
det under arbetets géng hela tiden kommentar, funderingar och slutsatser skrivits ned for att
kunna anvéndas senare i arbetet.

En viktig faktor vid en vetenskaplig uppsats ér att insamlad information, sekundér och primér,
ska vara pélitlig. For att kunna astadkomma detta har vi bland annat 1atit vara handledare
under arbetets gdng ldsa igenom rapporten for att pa sa sétt undanrdja fel och misstolkningar
frén var sida. Vi har dven haft ett antal intervjuer med handledare p foretaget for att pé detta
satt klargora vissa uppgifter och fa feedback pa eventuella fel och missuppfattningar som kan
forekomma. D& vart dmne berdér RFID ur ett distribuerande perspektiv, vilket &r relativt
outforskat, kan detta arbete ses som en sprangpunkt for andra foretag. Vi har forsokt halla
analysen pa en relativt generell niva for att forsdkra oss om att arbetet skulle vara mojligt att
applicera dven pé andra foretag. Vi har i detta arbete dven efterstrdvat en hog reliabilitet (att
andra undersokare ska kunna komma fram till samma resultat), men da detta arbete baseras
mycket pa specifika situationer inom IKEA kan detta vara svart. Vi har genomgéende forsokt
att vara objektiva, men detta har varit svart di problemet uppsatt av IKEA mycket baseras pa
vérderingar, tolkningar och uppskattningar.

>2 Backman, J. (1998), Rapporter och uppsatser, Studentlitteratur, Lund, s 55 f.
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3 Teori

Teorikapitlet kommer att inledas med en beskrivning av Supply Chain och Supply Chain
Management. Detta for att ge ldsaren en djupare forstdelse for varfor koordinering och
kontroll dr viktigt for ett foretags konkurrenskraft. Ddrefter beskrivs informationssystem och
dess inverkan pa Supply Chain for att sedan komma in pa AIDC och betydelsen av att fanga
information korrekt och snabbt. RFID kommer dven att forklaras ingdaende for att senare i
arbetet kunna utréna fordelar respektive nackdelar med detta mérkningssystem.

3.1 Logistik™

Utvecklingen inom logistikens omvirld paverkar ett foretags sitt att kontrollera och styra sina
materialfloden. De fordndrade forutséttningarna i omvirlden, bland annat centralisering av
produktion och lager, 6kad outsourcing, kortare ledtider samt att kunna tillhandahélla
kundorderorienterade produkter for att ndmna ett par, har en avgdérande betydelse for hur
framtida logistiklosningar kommer att se ut. For att klara av utvecklingstakten méste dven
foretag utveckla sina logistiklosningar for att vara konkurrenskraftiga. Det finns ménga olika
definitioner av logistik, men den mest erkdnda definitionen &r den som é&r formulerad av
Council of Logistics Management (CLM):

“The process of planning, implementing and controlling the efficient, costeffective flow and
storage of raw materials, in-process inventory, finished goods and related information flow
[from point-of-origin to customer requirements. e

Logistik stir for ett helhetssynsitt och ett flodesorienterat synsétt och innefattas ocksa av
definitionen ovan. Hela materialflodet omfattas, fran ravarutillverkare till slutkonsument, dar
materialfléde och informationsfldde dr avgransande faktorer.

3.2 Supply Chain

Det som, enligt Skjett-Larsen, ligger bakom konceptet Supply Chain (SC) dr Micheal Porters
”The Value Chain”. Porter beskrev ett antal priméra processer som adderar virde till den
slutliga produkten. Dessa dr intern logistik, enskilda operationer, extern logistik, forsdljning
och service. Detta har sedan dess utvecklats och expanderats till ett koncept med tre parallella
floden, vilka ar produktutveckling, kundrelationer och SC. Med begreppet SC menas alla
aktiviteter som involverar organisationer, materialflode samt andra resurser for att producera
och leverera den fdardiga produkten till kunden. Dessa tre stora principiella processer
behandlas ofta separat trots att de alla influerar varandra.”

Konceptet SC har utvecklats pa grund av att det forser foretaget med potentiella 16sningar pa
problem sdsom dubbelarbete och troghet for fordndring. SC handlar till stor del om att
integrera operationer av bdde interna som externa leverantorer. Det finns ocksa ett antal
definitioner av vad SC éar, varav en forekommande ar:>

33 Mattsson, S-A (1999), Effektivisering av materialfloden i supply chains, s 23 ff.
** Ibid., s 56.
>> Schary, B., P., Skjott-Larsen, T. (2001), Managing the Global Supply Chain, s 23 ff.
56 11
Ibid.
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"An integrative approach to manage the total flow of a distribution channel from the supplier
to the ultimate user.””’

Begreppet distributionskanal avser leverantorer, tillverkare, distributorer och kunder
sammankopplade till en gemensam process och inkluderar &dven stddjande ldnkar mellan
dessa, exempelvis transporter och kommunikation.® Begreppet Supply Chain har ménga
svenska Oversittningar, exempelvis viardekedja, forddlingskedja och leveranskedja. I detta
arbete kommer dock begreppet forsorjningskedja att anvdndas di detta bdst svarar mot en
kedja av foretag som forsorjer andra foretag med material.”

3.3 Supply Chain Management

Intresset for Supply Chain Management (SCM) har véxt dnda sedan 1980-talet da foretag
borjade se mdjligheterna och fordelarna med att samarbeta bdde inom och utom den egna
organisationen. Foretag kan inte lingre konkurrera ensamma och isolerade fran deras
leverantorer och andra organisationer i SC.*” Vad SCM star for ér 4n idag inte helt klart och
vad det innebdr i1 forhéllande till logistik &r inte entydigt. Det dr darfor inte ovanligt att
logistik och begreppet logistics management anvédnds synonymt till begreppet SCM. Ett antal
definitioner har ocksa vixt fram under aren och for de flesta av dessa framgér det att hela
forsorjningskedjan innefattas. Skillnaderna tycks ligga pd perspektivet man lagger pé studier
av forsojningskedjor, snarare dn pa faktaskillnader. Enligt Mattson maste definitionen av
SCM iterspegla fem punkter som beskrivs nedan:®'

e Hela forsorjningskedjan fran ravarutillverkare till kund betraktas.

e Forsorjningskedjan ska inte enbart betraktas med ett inre perspektiv frdn ett enskilt
foretag utan det bor ocksé betraktas med ett totalperspektiv.

e Samarbete och integrationsaspekter ska framhédvas.

e Bade floden av material och tjinster ska beaktas.

e Aven andra immateriella fldden #n information mellan fOretag som ir
materialflodesrelaterade inkluderas.

En definition som técker in de fyra forsta 4r den av Cooper, Lambert och Pagh som lyder:**

"Supply chain management is the integration of business processes from end user through
original suppliers that provide products, services and information that add value for
customers.”

Med immateriella floden avses produktutvecklingsutbyte och marknadsforingsutbyte som
bada har fatt en 6kad betydelse for styrning av materialfloden och ar viktig att beakta vid
integration med kunder och leverantrer. Darfor har Mattson ocksé utvidgat definitionen ovan
att dven inkludera dessa floden.**

Z Schary, B., P., Skjott-Larsen, T. (2001), Managing the Global Supply Chain, s 23 ff.
Ibid.
> Mattsson, S-A. (1999), Effektivisering av materialfléden i supply chains, s 7.
5 Lummus, R., R., Vokurka, R., J. (1999), Defining supply chain management: a historical perspective and
practical guidelines, s 11.
1 Mattsson, S-A (1999), Effektivisering av materialfloden i supply chains, s 55.
*Ibid., s 55 f.
% Ibid.
* Ibid., s 56.
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"Med Supply chain management menas planering, utveckling, samordning, organisation,
styrning och kontroll av intra- och interorganisatoriska processer frdan ett totalperspektiv och
avseende utbyten av material, information, betalningar, produktutvecklingsaktiviteter samt
marknadsforingsaktiviteter i forsorjningskedjor frdan ursprunglig ravaruleverantor till slutlig
forbrukare.” ®

SCM innefattar underleverantorer, leverantorer, interna operationer, aterforséljare, kunder och
affarskunder. Begreppet beror kontroll av material, information och ekonomiskt fléde och kan
kortfattat ses som en vetenskap om att forflytta nagot till ndgonstans.*®

Deltagarna i SC maste dven bry sig om andra foretags vinst inom SC och bor se hela SC som
en integrerad enhet. Det dr olika SC som konkurrerar med varandra istéllet for att enskilda
foretag gor det. En mycket viktig aspekt vid SCM ir att hela kedjan maste ses som ett system.
Det ar darfor viktigt att koordinera och integrera aktiviteterna 1 SC till en process som lankar
samman deltagare i SC.%’

Trots att konceptet SCM é&r relativt nytt &r det inget annat &n en utvidgning av
logistikbegreppet. Logistics Management berdér mer optimering av fléden inom
organisationen, medan det i SCM har fOrstatts att intern integration inte &r tillrackligt. Enligt
Christopher &r integration en evolution och sker inte i1 ett enda steg. Integration gar fran att
inte ha nagon alls, funktionellt uppdelade dér varje funktion gor sin egen sak isolerade fran de
Ovriga, till att ha full integration, bdde intern och extern integration uppat och nedét i
forsorjningskedjan. Mellan dessa ypperligheter sker funktionell integration och intern
integration. I dessa steg har foretaget insett vikten av att integrera intilliggande funktioner till
ett flode. Full integration integreras alltsd bdde kunder och leverantorer i forsorjningskedjan,
vilket ocksa pévisar en viktig skillnad mellan logistik och SCM. Logistik édr planeringen av
struktur for att skapa en plan for produkt- och informationsflodet. SCM bygger pd denna
struktur, men forsoker dven att skapa ldnkar och koordination mellan processer av endera
enheter i pipelinen och i organisationen.*®

Anledningarna till att foretag allt mer fokuserar pa SC och SCM ér flera. Férre foretag ér idag
vertikalt integrerade, vilket delvis beror pa att foretag idag outsourcar och specialiserar sig
mer &n tidigare. Detta leder till att foretaget maste kunna hantera ett helt nitverk av
leverantdrer pa ett effektivt sitt for att fa ett sa optimalt resultat som mojligt. Foretagen har
insett att de bada vinner pa den andres framgéng. Ett annat skél kan vara att konkurrensen inte
langre dr enbart nationell utan dven internationell. Kunder har ett storre urval av produkter,
vilket gor kostnader och kvalitet till viktiga aspekter. Ett tredje skil kan vara att foretag har
insett att optimera en del av ett foretag kan leda till simre resultat for hela foretaget.®’
Informationsteknologin har utan tvekan hjélpt till i SCMs explosiva utbredning i dagens
ekonomi.”

% Mattsson, S-A (1999), Effektivisering av materialfloden i supply chains, s 56.

S Hill, .M. (2000), Cameron, B., Automatic Identification and Data Collection: Scanning Into the Future, s 1.
 Lummus, R., R., Vokurka, R., J. (1999), Defining supply chain management: a historical perspective and
practical guidelines, s 11.

58 Christopher, M (1998), Logistics and Supply Chain Management, s 15 ff.

% Lummus, R., R., Vokurka, R., I. (1999), Defining supply chain management: a historical perspective and
practical guidelines, s 11.

" Hill, J.M. (2000), Cameron, B., Automatic Identification and Data Collection: Scanning Into the Future, s 1.
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3.4 Information och Informationssystem

Information och transparens i en foradlingskedja utgor en av de viktigaste forutsittningarna
for effektiv SCM. Information har alltid varit viktigt och den nya informationsteknologin har
utokat dess betydelse och gjort den till en konkurrensfaktor. Enligt Christopher definieras
information som reducerandet av osdkerhet. Det rider ett positivt forhdllande mellan
osdkerhet och informationsbehov, det vill sdga ju storre osdkerhet desto storre
informationsbehov och vice versa. Utan visibilitet i SC dr foretaget beroende av lager, vilket
dr mycket kostsamt.”' Korrekt efterfrageinformation i realtid kan exempelvis bidra till att
minska den osdkerhet som dr forbunden med fordndringar 1 utbud och efterfragan, vilket i sin
tur kan leda till minskat behov av lagerhallning, med ligre kapitalbindning som foljd.”

Informationsteknologin (IT) &r ett medel for att 4stadkomma kontroll och 6vervakning utan
att hinsyn tages till geografisk placering. IT mojliggér, genom informationsdelning,
medlemmarna att kommunicera och koordinera operationer. Det finns manga positiva
aspekter med informationsteknologi, bland annat att det mdjliggdr automatisering. Dock finns
det dven faror med IT, vilka kan vara att foretag forlorar kontrollen 6ver sina SC pa grund av
datafel eller otillrdckliga beslutsregler. Darfor dr det mycket viktigt att de kontinuerligt
overvakas.”

Informationssystemet forser beslutsfattare med underlag for strategiska beslut och blir det
som haller samman SC och forser den med visibilitet. IT &dr dven basen for att utveckling av
SC och konceptet att SC dr ett ndtverk av separata organisationer blir grunden for att
omdefiniera det traditionella sittet att se p4 ett foretag.”

Sammanfattningsvis kan det sdgas att informationssystemet dr linken som binder samman
hela SC till en integrerad enhet. Det underliggande till informationssystemet visas i figur 3
nedan. Informationssystemet kan &ven delas in i internt och externt informationssystem. Det
interna dr till storsta del vertikalt, hierarkiskt och funktionsinriktat medan det externa dr mer
horisontellt och foljer transaktionsflodet.”

I ett hierarkiskt perspektiv sd skoter ledningen strategi och strategiska inriktningar. Darefter
foljer planering for att implementera strategi och beslut for att leda aktiviteter. Sjdlva arbetet
kommer sedan frdn exekution och transaktioner flodar horisontellt dver organisatoriska
granser frdn kunder, externa partners och leverantérer. Exekution involverar interna
operationer sdsom ruttplanering, lager- och produktionsplanering. De data som genereras hér
kan sedan lagras och anvéndas pa hogre nivaer inom organisationen. Planeringen innefattar
bide operationer och strategi. Decision Support System (DSS) dr designat for att hjélpa
beslutsfattare att forutspa framtiden och bygga upp olika eventuella scenarier.”®

! Christopher, M (1998), Logistics and Supply Chain Management, s 263.
72 1
Ibid., s 175.
¥ Schary, B., P., Skjott-Larsen, T. (2001), Managing the Global Supply Chain, s 293 ff.
74 11
Ibid.
7 Tbid.
7 Tbid.
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DATA SOURCES SYSTEM

Corporate strategy Market

Information Technology Decision Support
System (DSS)
Assumptional .
Operational data Planning- and
queries controlsystem
Execution Internal
Internal data operations
EDI/Internet

Figur 3. Informationssystem.”’

Det stora problemet med SC é&r koordinering av operationer, vilket underlittas med
informationssystemet. Det externa informationssystemet fungerar sdsom att transaktioner
aktiverar SC. Figur 3 inkluderar leverantor, foretaget och en kund som alla innefattas av det
interna informationssystemet forklarat i figur 4. Utforandet av aktiviteter och operationer
(Exekution) genererar hiar data som anvédnds och delas av andra enheter och operationer,
vilket kraver koordination. Detta kan goras med hjdlp av signaler, rapporter, email, Electronic
Data Interchange (EDI)* etcetera. Att etablera eller att dndra koordinationsregler kraver
forhandling, vilket ocksd underldttas av informationssystemet. Informationssystemet
involverar bdde hardvaru- och mjukvarusystem som ofta ses som tvé separata system, men
som i verkligheten dr nira sammanlinkade.”

Leverantor Foretag Kunden
Strategisk planering
< |

Forhandlmg Forhandlmg

Koordlnermg Koordlnermg

Exekution Exekution Exekution

Data

Transaktioner Transaktioner

Figur 4. Informationssystem i SC.”

7' Schary, B., P., Skjott-Larsen, T. (2001), Managing the Global Supply Chain, s 296.
" Ibid., s 295 ff.
” Ibid., s 298.
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3.5 Automatic Identification and Data Collection

Med informationsteknologins allt viktigare roll i foretags verksamhet ldggs tyngre vikt vid
teknologier, koncept och innovationer som kan ha en positiv inverkan péd foretagets
konkurrenskraft. En grupp teknologier som erbjuder bade radikala och revolutiondra fordelar
vixer sig allt starkare inom IT-sektorn. Dessa teknologier gér under namnet Automatic
Identification and Data Collection (AIDC), men ett namn som vore mer lampligt 4r Automatic
Data Capture and Identification. Detta pd grund av det primédra dr att finga informationen
snarare 4n att identifiera produkten eller objektet.*

For att kunna 16sa de problem som foretag har haft i aratal har nya koncept sdésom Just-In-
Time (JIT)*, Quick Response (QR)*, Efficient Consumer Response (ECR)* och andra
koncept inom SCM vixt fram. Foretag inser idag att kontroll 6ver SC dr grundlidggande for att
kunna &stadkomma en forbittrad produktivitet. En liten fordndring i tid per enhet kan
resultera i stora forédndringar i kontroll och planering for foretagen. AIDC har véxt fram de
senaste 30 &ren som den storsta kéllan till &terrapportering i realtid och det bésta resultatet
uppnas da beslut fattas direkt och inte i efterhand. AIDC mgjliggér kontroll, Gverblick och
planering av resurser."’

Malet med AIDC-teknologier ar dels att eliminera ménskliga fel kopplade till identifikation
och/eller informationsinsamling av ett objekt, men dven att reducera ledtiden. Det finns
manga olika mérkningssystem dér samtliga delar vissa grundldggande principer. Produkter,
komponenter, forpackningar eller enhetslaster identifieras for att gora flodet genom SC
enklare och snabbare. Detta kan 1 sin tur resultera i ldgre administrativa kostnader, effektivare
hantering och 6kad sdkerhet. Identifieringen ar en etikett, 4ven kallad tag, som &r fastsatt pa
objektet sd att detta automatiskt ska kunna avldsas. Information som mirkningen kan
innehalla ar bland annat var objektet kommer ifran, vad det ar for objekt, hur det ska hanteras
och dess destination. Nér informationen ir avlést, vilket genomfors med en avldsare, skickas
informationen in i antingen ett PC-system eller andra liknande system.™

AIDC beskriver hur identifiering och insamling av data till ett datasystem fungerar utan
manuell hantering. Det &r en teknologi som forser foretag med ett anvéndbart verktyg for att
bade identifiera och spara objekt. Det kan dven programmeras in en stor méngd information
beroende pa system och informationen varierar frdn att endast berdra produkten till
information om hur produkten ska hanteras och skickas.*> En annan definition av AIDC ér att
det &r en term som anvinds for en hop av teknologier som anvinds for att automatiskt insamla
och identifiera information for att eliminera méanskliga fel och dirmed dven reducera tid och
arbetskraft. AIDC 4r bland annat ocksa kidnt som “Keyless data entry”, automatisk
identifiering, Machine Readable Codes (MRC).*

% Furness, A. (2000), Machine-Readable data carriers — a brief introduction automatic identification and data
capture, s 28 ff.
ST HilL, J.M. (2000), Cameron, B., Automatic Identification and Data Collection: Scanning Into the Future, s 3.
82 T1:

Ibid.
% www.mobileinfo.com/AIDC/, 2002-04-18.
8 www.idat.com/tech.html, 2002-04-18.
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3.5.1 Anvéndningsomrdden

Anvindningsomraden for AIDC varierar beroende pa vilken teknologi det ror sig om, men
sammanfattningsvis kan ségas att det praktiskt taget kan anvéndas inom alla omraden, fran
industribranschen till forsédljning. Ett omrade dér teknologin anvénds allt mer &r spdrning av
produkter i SC. Andra omrdden &r att identifiera produkter, att forse anvdndaren med
produktspecifik information, vid transaktioner och service (betalning, biljetter etcetera),
behorighetskontroll, sortering av produkter samt automatiseringsstod.®

En noggrann genomford analys av datahanteringsprocesser &r essentiell vid bestimmandet av
lamplig applikation och krav som madste uppfyllas for att dstadkomma ett effektivt sitt att
implementera AIDC. Med detta menas informationsstruktur, vilken AIDC-teknologi som ska
anvindas, informationssystem och 6vriga tekniska krav samt ekonomiska och méanskliga krav
som maéste uppfyllas.

3.5.2 Fordelar med AIDC

Det finns minga fordelar med AIDC varav nagra viktiga &r reducerade kostnader vid
datainsamling, eliminering av minskliga fel, snabbare genomfléde och insamling av viktig
information om ett objekts geografiska lokalisering och historik.*

Billig och automatisk datafdingst
AIDC-system kan reducera kostnaderna forknippade med datafingst avsevért. Objekt kan
sparas och hanteras effektivt genom hela SC utan minsklig inverkan."’

Snabb tillgang till information

I och med den direkta tillgdngen till information for samtliga inblandade parter kan personal
fokusera pa sin uppgift, istéllet for en massa onddigt arbete kopplat till inrapportering av deras
aktiviteter.*®

Korrekt information

Detta refererar till effektiviteten som informationen insamlas med. Ett vil inarbetat AIDC-
system begar inga misstag och de ménskliga fel som tidigare funnits kan elimineras. Detta ar
oerhort viktigt i dagens ekonomi med en intensiv konkurrensen.*

I och med det stora utbud av olika teknologier inom AIDC si &r det hogst troligt att
anviandaren finner en teknologi som passar just dennes situation, vilket ocksé kan ses som en
stor fordel.”

8 www.aimglobal.com, 2002-05-04.

8 www.mobileinfo.com/AIDC/, 2002-04-18.
87 11z
Ibid.
% Ibid.
% Ibid.
% www.aimglobal.com, 2002-05-05.

23


http://www.aimglobal.com/
http://www.mobileinfo.com/AIDC/
http://www.aimglobal.com/

Kapitel 3 - Teori

3.5.3 Information

Informationen som &r kopplat till en mérkning kan antingen lagras i en databas eller pa sjdlva
mirkningen. Vid anvdndandet av databaser fungerar maéarkningen mer som ett
registreringsnummer som lokaliseras 1 databasen vid avldsning dér resterande information
finns. Vid sa kallade registreringsplatar agerar méirkningen som en nyckel for att komma &t
informationen ndgon annanstans. Exempel pd dessa kan vara EAN eller UPC koder vid
forséljning i butiker. Styrkan i dessa dr att man kan na all information vid ett stille, ndmligen i
den centrala databasen. Svagheten ligger 1 att det krévs en anknytning till databasen for att
komma at informationen. Varken sdkerheten eller hastigheten av informationssystem och
nitverk dr tillracklig for kritisk information. De vanligaste teknologierna inom detta omradet
ir streckkoden och billiga RFID-tagar.”’

Vid Read-only, det vill siga mérkningar som innehaller mer information &n enbart ett unikt
nummer, programmeras informationen in pa mérkningen och en anvindare behdver inte g in
i en central databas fOr att hitta informationen som denne soker. Styrkan i denna typ ar att
informationen alltid &r tillgdnglig d&ven utan uppkoppling mot nétverket. Detta reducerar ocksa
kostnaden for telekommunikation. Den vanligaste teknologin for detta dr tvddimensionella
streckkoder och vissa RFID-tagar.’*

Vid Read/Write applikationer innehaller méirkningen information och kan ocksa uppdateras
och forandras allteftersom den utsdtts for nya miljoer. Exempel pd applikationer éar vid
tillverkning for att kommunicera information. Styrkorna for denna typ av applikationer liknar
de for Read-only, men dr mycket flexiblare och kan ocksd samla information under vigen.
Den vanligaste teknologin for detta 4r RFID.”

Informationen pa godset kan variera fran fall till fall, men sammanfattningsvis ska
mirkningen innehalla information om avsdndare, mottagare, exakt information om var godset
ska avldmnas, vilken typ av gods samt ge information om mottagaren ska betala vid
overlaimnandet av godset. Den information som finns for mottagaren kan innehélla
information sasom artikelnummer, kvantitet, identifikation av avsdndaren, batchnummer och
en referens till det egna ordernumret.”

3.5.4 Standardisering

Standarder dr en mycket viktig frdga vid informationsteknik och problemet &r snarare ett
overflod dn brist av standarder. Att f6lja utvecklingen néra kan vara en viktig aspekt ndr det i
framtiden giller att kunna upphandla rétt IT-16sningar. I och med en allt mer internationell
kundkrets blir aspekten om att standarden ska vara internationell allt viktigare. Enligt
Edifakt” finns det ett antal standardiseringsfragor som ir av storre vikt, vilka dr mobil
datakommunikation, EDI, Internet, informationssédkerhet och transportetiketter. EDI ar ett
granssnitt mellan tva aktorer och 1 Sverige anvéinds den sé kallade Pharos standarden. Denna
ska tdcka in alla transportslag samt de viktigaste meddelanden mellan aktorerna. For

! Kirkkdinen, M., Ala-Risku, T., Kiianlinna, P. (2001), /tem Identification — Applications and technologies, s
29.

? Ibid.

”Ibid., s 30.

% Edifact Transport AB (1999), Effektivare logistik med hjdilp av IT, Edifact Transport AB, Stockholm, s 49.

% Edifact dr en internationell standard for EDI fran FN och ISO. Edifact star for Electronic Data Interchange For
Administration, Commerce and Transport.
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transportetiketter finns det i Sverige en standard som heter Standardiserad Transport-Etikett
(STE) som ir en tillimpning av den internationella standarden Multi Industri Transport Label
(MITL). Denna etikett dr ett resultat av ett gemensamt projekt med E-com logistics (forut
Edifact Transport AB) och de storre transportforetagen i Sverige samt i samrad med EAN.”

Det forekommer idag manga olika sétt att identifiera produkter och gods. Vissa anvénder sig
av UPC-standard, medan andra anvénder sig av EAN-standard, en tredje kanske anvinder sig
av sina egna unika nummer. Alla dessa metoder anvédnds for att identifiera samma produkt.
Detta stiller hoga krav pd kommunikationen mellan deltagarna i SC som maste jdmfora sitt
produktnummer med den andre partens produktnummer. Eftersom alla deltagare 1 SC
anvinder detta sitt, 6kar risken for fel och med ett 6kat antal deltagare i SC okar felen dn mer.
Dessutom blir foretagen tvungna att ha databaser som innehaller dessa olika nummer. Idag
har foretag stora svérigheter med att se och kontrollera vilka nummer som ett annat foretag
ger sina produkter. Resultatet av detta blir att produkten forses med flera nummer eller olika
produkter kan forses med samma nummer. Dessa metoder komplicerar och dkar kostnaderna
for de inblandade foretagen. Exempel pa detta kan bland annat vara tidsddande
databashantering, okade fel vid databashanteringen, felaktiga order, felmérkta produkter med
mera. Darfor skulle det vara betydligt mer effektivt om alla medlemmar i SC skulle anvidnda

sig av samma nummer. Fordelar med att standardisera sittet att mirka produkter kan vara:’’

Produktnumret dr unikt Gverallt i virlden.

Numret dr knutet till etikettdgaren.

Inga dubbletter.

Ingen jdmforelse behovs och dirmed reduceras databashanteringen.
Inga felaktiga order eller felfakturering pé grund av felaktiga nummer.
Inget behov av ytterliggare etikettering.

Kommunikationen dr mer tillforlitlig.

Standardiseringsorganisationer’

International Standards Organisation (ISO) &r ansvarig for det mesta inom standardisering.
Alla nationella standardorganisationer kan bli medlemmar i ISO och for nérvarande har de 91
medlemmar, diribland American National Standards Institute (ANSI som &r en av de mest
erkdnda standardiseringsorganisationerna i USA) och DIN (Tyskland). International
Electrotechnical Commission (IEC) 4r ansvariga for elektrotekniska internationella
standarder, men samarbetar nira med ISO. International Telecommunication Union (ITU) &r
ansvariga for internationella telekommunikationsstandarder.

Comité Européen de Normalisation (CEN) forsoker fa en harmonisering av tekniska
standarder inom Europa och samarbetar nira med tvd andra europeiska
standardiseringsorganisationer, vilka &r Comité Européen de Normalisation Electrotechnique
(CENELEC) som ar den officiella europeiska standardiseringskommiteen samt European
Telecommunications Standards Institute (ETSI) som dr ansvariga for standarder i Europa
inom telekommunikationsbranchen. De har dven ett internationellt samarbete med ISO.

% Edifact Transport AB (1999), Effektivare logistik med hjdilp av IT, Edifact Transport AB, Stockholm, s 19.

7 www.efr-central.com/barcode/barcode.html, 2002-03-25.
% Karkkainen, M., Ala-Risku, T., Kiianlinna, P. (2001), Jtem Identification — Applications and technologies, s 34
f.
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Det finns ett antal branchorganisationer varav AIM, EAN och UCC é&r négra utav dessa. AIM
ar en global organisation for anvdndare av automatisk identifieringsutrustning. Organisationen
syftar till att 6ka forstdelsen och anvindningen av teknologin genom att sitta standarder,
marknadsfora samt fokusera pé relationer inom industrin. European Article Numbering
(EAN) ér en global organisation som har skapat den erkéinda EAN-koden. Organisationen har
liknande syfte som det amerikanska Uniform Code Council (UCC) som dr en USA-baserad
industriorganisation som forst accepterade streckkoden for identifikation inom SC.

3.5.5 AIDC-teknologier

Automatisk identifiering forknippas ofta med streckkoder, vilket enbart &r ett av manga sétt
att mérka godset. De mest forekommande av 6vriga tekniker &r bland annat Radio Frekvent
[Dentifikation (RFID), magnetkoder, Optical Character Reading (OCR), biometrisk
verifikation etcetera.”” En sammanfattning av de teknologier som har relevans for tillverkning
och distribution kommer att sammanfattas nedan.

3.6 Streckkoder

Inom logistik har streckkoder blivit ett viktigt hjdlpmedel eftersom tekniken kopplar samman
informationsflodet med det fysiska flodet. Streckkoder kan ldsas av vid exempelvis
godsmottagning, transport, omlastning och lagring. Om alla inom en SC anvénder samma
standardiserade system kan en forsidndelse sparas genom hela kedjan, frén leverantor till kund.
Streckkoden avldses med en penna eller skanner och gar direkt in i1 datorn, vilket medfor att
avldsningen gar snabbt och risken for fel d&r mycket liten. Tekniken dr dessutom billig
samtidigt som den ir tillforlitlig och talig.'”

Inom omradet for streckkoder finns ett antal olika teknologier och standards som anvénds. I
USA anvidnds mest den sd kallade Universal Product Code (UPC) medan det i Europa
anviands European Article Numbering (EAN) systemet. EAN-systemet anvidnder en siffra mer
an vad som gors i UPC-systemet som kan vara anvindbart vid specificering av speciella
egenskaper som produkten har. Samtidigt innebédr den extra siffran problem nér det giller
sandningar over Atlanten. Dessa system kan anvindas for att fi4 fram point-of-sale* data,
vilket kan vara viktigt vid prognostisering och analyser av trender pa marknaden.'"!

Grundstrukturen for en streckkod borjar och slutar med en “tyst” zon, ett startmonster av ett
eller flera tecken, och ett stoppménster (se figur 5).'%

|
Stat 1 3

L
Figur 5. Grundstruktur for en streckkod. '”

Quiet Zone
Quiet Zone

Check Stop

% Edifact Transport AB (1999), Effektivare logistik med hjdilp av IT, Edifact Transport AB, Stockholm, s 48.
100 11.:
Ibid.
1% Schary, B., P., Skjott-Larsen, T. (2001), Managing the Global Supply Chain, s 315 f.
192 www.taltech.com/TALtech_web/resources/intro_to_bc/besymbol.htm, 2002-03-25.
103 Tpos
Ibid.
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Det finns, som ndmnt ovan, ett antal olika sorters streckkoder varav alla fyller sin funktion
och utvecklades i1 sin unika milj0 med sina speciella fOrutsittningar. Flera av dessa
streckkodsteknologier har blivit standarder och anvidnds séledes pa ménga stéllen runt om i
vérlden. De olika teknologierna har alla olika kapacitet for att halla information och alla gér

under ett gemensamt namn, ndmligen linjira streckkoder. Detta pd grund av att de bestér av
linjer med olika bredd.'®

Streckkoder anvédnds for det mesta med en databas dir mer detaljerad information om
produkten kan fas efter det att streckkoden ldsts av. Genom denna databas behdvs inte all
information finnas pé streckkoden utan mer detaljerad information sdsom pris kan ses i
databasen. Dessutom forser databasen foretaget en mdjlighet att undersdka hur manga
produkter som for tillfdllet finns pa lager sa att nya produkter kan bestillas in ifall lagernivan
ar 1ag. De olika teknologierna har olika kapacitet och speciella egenskaper och darfor beror
valet av teknologi mycket pa vilken typ av information som ska finnas pa markningen.'®

3.6.1 Tvadimensionella streckkoder

Nya tvadimensionella streckkoder sisom PDF417, Supercode, Aztec Code, Data Matrix och
Maxicode har kommit fram pa senare tid. Dessa har utvecklats mycket pa grund av sin
forméga att innehélla betydligt mer information dn den endimensionella. Denna mirkning
kraver dock dyrare och mer sofistikerad utrustning.'®

Koder sasom PDF417 och supercode kan innehdlla betydligt mer information 4n den
endimensionella (ndrmare 200 tecken). Darfor kan dessa anvindas i applikationer for att
undvika att ha informationen i databaser och pa sa sétt vara mer en informationsbérare dn en
nummerplat som den endimensionella koden ofta liknas vid. Ménga av de tvddimensionella
streckkoderna har inbyggda kontrollsiffror som tilldter bade upptickten av fel och rittelse av
fel. Med rittelse av fel menas att en felaktig streckkod kan avldsas utan att informationen
tappas. Dessa streckkoder véxer sig allt starkare och dyker upp inom allt fler sektorer, men
kommer troligen att finnas inom mer nischade applikationer dir Portable Data Files kan
anvindas p4 ett effektivt satt.'"’

Data Matrix och Aztec Code dr ytterliggare exempel pa streckkoder, men ser nagot
annorlunda ut. Informationen finns inbdddad i1 en samling av rektanguldra eller
ickerektanguléra celler dir utseendet beror péd teknologi. Denna mérkning anvénds ofta vid
applikationer dir sma produkter ska mirkas, snabb avlidsning och/eller mycket information.
Liksom de 6vriga tvddimensionella koderna kan dven denna avldsas trots skadad mérkning.
UtiSVf:(}'8 att de kréver direktkontakt vid avldsning krdvs dven bildkamerateknologi for att ldsa
dem.

3.6.2 Godsetiketter

De flesta Material och ProduktionsStyrningssystem (MPS-system) kan skriva ut godsetiketter.
Pa etiketten skrivs da bade streckkoden och klartext ut for att den ska kunna vara lasbar da

1% www.taltech.com/TALtech_web/resources/intro_to_be/besymbol.htm, 2002-03-25.

1% Tbid.

1% Telford, D. (2000), The application of high-density codes in engineering, s 18 ff.

17 Furness, A. (2000), Machine-readable data carriers — a brief introduction to automatic identification and
datacapture, s 1 ff.

"% Ibid.
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utrustning for inldsning saknas. Fordelen med en gemensam etikett ar att den kan avlésas vid
alla hanteringspunkter, vilket innebdr att godset ldtt kan sparas genom hela
distributionskedjan. En mycket viktig aspekt vid godsetiketter 4r kombinationen med EDI.
Detta da leverantdren sd snart som mojligt vill fa information om leveransen har kommit fram
och mottagaren vill ha information om eventuell forsening eller skada pa gods. Godsetiketten
anvinds dven vid intern hantering da leverans mottagits registreras detta i mottagarens system
och detta kollas med vad som var bestillt och dirmed godkinns eller avslis betalning.'®
Inom godsmérkning finns det dock ett antal olika standarder som anvédnds inom olika
branscher. Inom industrin anviands exempelvis Odette medan det i den europeiska handeln
anvinds EAN.'"*

Vid mérkning av gods stills lite andra krav pa distributionen. Etiketterna miste avldsas fran
langre avstdnd med mer sofistikerad utrustning. Dessutom anvidnds mérkningen for att forse
godset med en viss placering eller plats i lager eller container. Koden som anvidnds mest
frekvent &r UCC/EAN Code 128 som utvecklats av Europa och USA tillsammans och malet
ar att fa en koppling till lagersystem.'"!

Produktion stéller till andra sorters problem vid mirkningen av gods. Komponenter kan
komma att behova ytterligare information pd grund av att de ingar i andra produkter. De
kraver darfor speciella koder och mer kapacitet for att kunna innehdlla den ytterligare
information.''?

3.6.3 Val av streckkod

Det finns minga aspekter som madste tdnkas pd nir en streckkodsteknologi ska viljas. Alla
streckkoder har sina begransningar, medan till exempel Code 128 dr vildigt flexibel ar UPC
den som dr mest begransad. Olika standarder komplicerar identifiering dé transporter idag ofta
skickas fran en kontinent till en annan eller fran en fabrik till en annan. Vad som é&r viktigt ar
att foretag som samverkar har samma system. Ett skél dr ocksé att en tillverkare kan sitta en
streckkod pé sin produkt utan att denne behover vara radd for kopiering. En annan faktor som
bor tankas pa dr mdngden information som en streckkod kan innehdlla. Interleaved 2-of-5 kan
till exempel ta manga fler tecken 4n Code 128. Vissa avldsare dr dven byggda for en viss
kompakthet. Lésbarheten dr en annan faktor som maste beaktas vid valet av en streckkod.
Vissa koder kan enklare l14sas av dn andra och dirmed Okas effektiviteten medan risken for fel
minskas. Vissa streckkoder dr mer téliga &n andra, vilket kan bero pa att de dr mer lisbara,
men andra faktorer sdsom miljo, papperskvalitet etcetera kan spela in. Faktorer sasom
uppsittning (dndra fran en streckkod till en annan) och konflikter mellan tva streckkoder kan
ha en avgdrande roll vid valet av streckkod.'”® Enligt tester gjorda i USA har det visat sig att
den simsta streckkoden dr UPC medan Data Matrix och PDF417 ar de bista.''* Trots det
stora antalet olika teknologier och komplicerad namnsittning pa dessa sd dr det inte svart att
avgora vilken teknologi som passar bast vid en specifik applikation.'"

19 Edifact Transport AB (1999), Effektivare logistik med hjilp av IT, Edifact Transport AB, Stockholm, s 48.
110 11.:
Ibid.
"' Schary, B., P., Skjott-Larsen, T. (2001), Managing the Global Supply Chain, s 315 f.
12 1.
Ibid.
'3 Buceta, M., Cortejoso, E. (2001), Track and trace — a visibility system for companies, s 33.
"% www.taltech.com/TALtech_web/resources/intro_to_bc/besymbol.htm, 2002-03-25.
5 Furness, A. (2000), Machine-readable data carriers — a brief introduction to automatic identification and
datacapture, s 1 ff.
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3.6.4 Avlasare

En avlédsare ldser av en kod och Oversitter denna genom att skanna en ljuskdlla over
streckkoden och bedomer sedan intensiteten av ljuset som aterspeglas av de vita
mellanrummen. Detta reflekterade ljus uppticks av en fotodiod som skickar en elektronisk
signal som exakt matchar streckkodsmonstret. Signalen avkodas sedan till original
information av elektroniska kretskort. P4 grund av utseendet av de flesta streckkoder spelar
det ingen roll ifall koden avlises fran vinster eller frdn hoger och de flesta avldsare kan lisa
av vilken typ av streckkod som helst.''®

3.6.5 Fordelar respektive nackdelar med streckkoder'"’

De framsta fordelarna ér:
e Relativt snabb inldsning.
Bra tillforlitlighet.
Automatiskt.
Reducerade kostnader forknippade med personal.
Vinster i och med minskade fel vid avldsning.
Minskade lagernivier.
Bittre och snabbare beslutsfattande.
Snabbare tillgéng till information.

De storsta nackdelarna ar:
e Lag kapacitet.
e Kan ej omprogrammeras.
e Trots allt dalig tillforlitlighet 1 industrin eftersom det krdvs direktkontakt for
avldsning.
e Kort livstid.
e Skadas latt.

16 www.taltech.com/TALtech web/resources/intro_to_bc/besymbol.htm, 2002-03-25.

""" Buceta, M., Cortejoso, E. (2001), Track and trace — a visibility system for companies, s 33.
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3.7 Radio Frekvent IDentifikation

Radio Frekvent IDentifikation (RFID) &r en teknologi for automatisk identifikation av objekt
som anvinds bland annat inom produktionssystem, lager, distribution och spérbarhet.
Overforing av data sker med hjilp av radiovagor, vilket innebér att det varken kréivs direkt

eller visuell kontakt med mérkningen. Ett RFID-system bestar av tre komponenter (se figur
6): 118

e Transponder (databdrare) som i regel bestdr av ett mikrochips och en spole samt
eventuellt en energikilla.

e Antenn som bestir av en spole samt elektronik for att generera antennens félt sa att
denna ska kunna upptécka och identifiera databdrarens utstrdlande falt.

e Kombinerad radiosidndare och -mottagare som med hjilp av antennen sénder eller
mottager signaler till databdraren.

Utéver dessa tre huvudkomponenter behdvs dven mjukvara for att kunna ta tillvara pa
informationen och kommunicera med Ovriga system och tillbehdr sdsom terminaler och
hardvara.'"”

Tillbehor

'

Anvindare |€—— Lisare/skrivare N/ \ /| Antenn

T o~

N

Mjukvara och 7N
dokumentation

Transponder

Figur 6. Uppbyggnad av RFID med de vanligaste komponenterna.'”’

Transpondern, i1 vilken ett mikrochip dr placerad kan inkapslas i olika former, exempelvis
fyrkantiga eller runda plattor. Denna kapsling ska utgora skydd mot virme, fukt och mekanisk
paverkan. Ett problem som kan uppstd dr d& transpondern far utstd virme under en ldngre
period. Inkapslingar som ar gjorda av specialmaterial bade hindrar och fordrojer tiden innan
virmen nér elektroniken. Vid extremt laga temperaturer kan minnet dven sluta att fungera,
men det aterfas d& normal temperatur uppnétts. Termisk stress, vilket innebdr ar att det
varierar mellan 18ga och hoga temperaturer, paverkar minnet genom att dess livsldngd
forkortas nagot.'*!

Utrustning bestér av en lds- och skrivenhet samt en antenn, vilken kan vara antingen intern
eller extern. Anviands en extern antenn placeras denna vid avldsningsplatsen och lds- och
skrivenheten kan da placeras 1 ett apparatskép eller pa annan plats. Antennen och enheten for
lasning och skrivning ar da forbundna till varandra med en koaxialkabel. Lds- och

"8 www.lindquist.de/svenska/s_rfid1.htm, 2002-04-16.
"9 www.rfid.co.uk, 2002-07-19.

120 Ibid.

12! www.identcode.se/pages/eskortm.htm, 2002-04-17.
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skrivutrustningen kan se ut pad méanga olika sitt, men den vanligaste ar att anvdnda handhallen
(ofta med intern antenn), men det finns dven fast monterad utrustning (se figur 7).
Utrustningen for RFID 4r mer talig 4n den for streckkoder eftersom den inte innehéller nagra
rorliga delar sdsom roterande speglar. Jamfors kostnader mellan avldsningsutrustning for
streckkoder och utrustning for ldsning och skrivning till RFID-mérkning s& &r det ingen
markant skillnad i pris.

122

123

Figur 7. Tvd olika typer lis- och skrivutrustning."**

De storsta skillnaderna mellan RFID och vanliga streckkoder &r att RFID gér att uppdatera
och ar téligare under extrema forhallanden. Om streckkoden &r tickt med smuts, olja, farg, is
etcetera sd kan den inte ldsas. Det kan didremot RFID som anvénder sig av radiovagor for
lasning, istillet for optik eller ljus.'*

3.7.1 Anvindningsomraden for RFID-applikationer'*®

Anvindningsomrdden for RFID kan bli i alla delar av industrin dér insamling av data sker.
Egenskaperna kommer troligtvis att bli ett komplement till andra datainsamlingsteknologier
och anvindas pd platser 1 industrin dér andra teknologier inte kan anvédndas. Det finns olika
typer av RFID-system, men en grov indelning kan goras enligt foljande:

EAS (Electronic Article Surveillance).
PDCS (Portable Data Capture systems).
Networked systems.

Positioning systems.

EAS idr ett system vilket har till uppgift att registrera om objektet &r nérvarande eller inte.
Dessa system anvinds ofta som stoldskydd, till exempel 1 detaljhandeln. 1 varje utgang
placeras dé& antenner och om ett foremél tas ut frdn butiken utan att det &r tillatet registreras
detta genom att ett larm aktiveras.

PDCS karaktiriseras av anvdndandet av portabla dataterminaler med integrerade RFID-ldsare
och anvinds dir det dr hog variationsgrad péd sparning av onskvird information fran objekt
som kan ha blivit exponerade.

122 www.identcode.se/pages/eskortm.htm, 2002-04-17.

12 Intervju med UIf Svensson, siljare pi EMS rfid AB, 2002-06-11.
124 www.identcode.se, 2002-07-19.

125 www.identcode.se/pages/eskortm.htm, 2002-04-17.

126 www.aimglobal.org, 2002-04-17.
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Networked systems applikationer karaktiriseras av fixerade positionsldsare som &r kopplade
direkt till ett informationsndtverk. Transpondrarna ar placerade pa rorliga objekt, exempelvis
produkter och forpackningar.

Positioning systems anvédnder transpondrar for att underldtta automatisk lokalisering och
navigering. Anvénds till exempel pa Automatic Guided Vehicle (AGV)*, dér ldsarna placeras
pa fordonet och kopplas till en dator ombord pa AGV. Transpondrarna ar ingjutna i golvet
och antennen dr ofta placerade under fordonet for att tillita hog grad av nérhet till
transpondrarna.

RFID kan anvdndas inom olika varierande omraden. Néigra av de mer framstidende
applikationerna ir:

e FElektronisk artikelovervakning, kladesaftérer ar ett typiskt exempel.

Skydd mot st6ld av vidrdefull utrustning, forflyttning av utrustning av obehdrig
personal.

Kontroll av atkomlighet av fordon, parkeringar och bensinstationer.

Automatiska vdg- och broavgifter, sedan 1980-talet har detta anvidnds i Hong Kong.
Kontrollera att personal inte befinner sig i farliga positioner.

Tid och nérvarande, ersittning av vanliga stimpelkort for tidssystem.

Identifikation av produktvariation och processkontroll i flexibla tillverkningssystem.
Elektronisk 6vervakning, inbrottslarm 1 bostéder.

Sparning av post.

3.7.2 Fordelar respektive nackdelar med RFID

De mest betydande fordelarna med RFID ér att det gér att uppdatera markning och att det inte
behovs nagon direktkontakt med foremélet som lidses. Med dessa fordelar kan man ldsa
foremal som &dr “gdmda”, men dven dir markningen &r tickt bakom férg, snd, smuts och
dylikt. Vid dessa miljoer dr streckkoder och andra optiska ldsare inte anvéindbara. RFID har
dven en annan stor fordel vilken dr att det gdr mycket snabbt att bade ldsa och skriva till
mirkningen. Nagra av de storsta fordelarna ér saledes:'”’

e Ett RFID-system medger att utbyte av information kan ske frén avstdnd. Information
kan ldsas och skrivas till mérkningen utan direktkontakt (fysisk kontakt).

e Mirkningen kan ldsas utan att den syns, vilket gér mirkningen mer flexibel &n en
streckkod.

e Mirkningen &r télig i olika miljoer. Den klarar av péfrestningar sdsom hdga respektive
laga temperaturer, vibrationer, stotar, damm och smuts. Vid extrema miljoer kan
mérkningen skyddas av speciella lager. Den kan &ven ldsas oberoende av vinkeln
mellan méirkning och lésare.

e Mirkningarna finns i en mingd olika former, storlekar och egenskaper. Mérkningarna
kan specialtillverkas for olika behov.

e Mirkningen kan programmeras flera ganger och dr ateranviandbar.

e Det dr mojligt att ldsa flera markningar samtidigt.

¢ Informationen kan skrivas och lisas direkt till tagen, vilket innebér att foretaget slipper
att anvédnda sig av stora databaser for att f4 fram information om godset.

127 Buceta, M., Cortejoso, E. (2001), Track and trace — a visibility system for companies, s 33.
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e Framtidsfordelar, utvecklingen sker snabbt inom omraden som 6kad minneskapacitet,
las- och skrivhastigheter samt langre rackvidd.

Kostnaderna for transpondrarna varierar givetvis beroende pa inkdpskvantiteten och vilken
typ av mirkning det géller. Storre komplexitet av konstruktionen och minneskapacitet
paverkar priset pa bade transpondern och ldsaren. Hur transpondern ar forpackad till en enhet
kan ocksé inverka pa priset, exempelvis om transpondern ska anvéndas i stringa miljoer krévs
ett skyddande lager for att enheten ska klara av de hogre pafrestningarna. Skyddande lager
kan vara att forpackningen klarar av angrepp av kemikalier och tal hoga respektive laga
temperaturer.'>*

Utvecklingen av ladgkostnads RFID-mirkning har gett nya mojligheter till losning av
produktionsproblem i materialhanteringsmiljo. Mérkningen Okar effektiviteten, sdkerheten
och noggrannheten.'*

Négra av de storsta nackdelarna:'*°

e Brist pd standarder, det finns ménga olika frekvenser som anvénds for RFID-
applikationer. Detta innebdr att det inte finns ménga system som ar kompatibla.

e Kostnaden, dr beroende pa vad applikationen ska anvéndas till. Gar det att anvénda
andra mérkningssystem dn RFID pd grund av miljon s& gors det ofta eftersom
exempelvis en vanlig streckkod &r billigare.

e Mirkningen kan inte appliceras i direktkontakt med en metall.

3.7.3 Standarder

Ett antal faktorer paverkar ldmpligheten av RFID for en given applikation. Applikationens
behov maste noggrant undersokas relaterat till egenskaper som RFID och andra
datainsamlingsapplikationer kan erbjuda. Dar RFID visar sig fordelaktigt méste vidare hansyn
tas till anvindarmiljon med avseende pa elektromagnetisk utbredning, standarder och
lagstiftning om anvindning av radiofrekvenser och effektnivaer.''

Det finns inga standarder dé& det giller RFID, alla forsdljare av RFID-applikationer har olika
frekvenser pa sina system, vilket gor att de inte dr kompatibla. Det finns olika standarder
beroende pa anvindningsomrdden som jdrnvédg, lastbilar, lufttrafikskontroll och
tullanvindningsbruk.'*

De mest viktiga organisationerna da det géller bidragandet till standardisering inom detta
omrdde dr gemensamma kommittén av ISO och IEC. Ett antal andra olika organisationer har
arbetat med att ta fram en allmén standard for olika konkurrerande RFID-system. Det ér
framst 1 USA och i1 Europa detta gjorts ddr RFID har haft en storre framfart én pd andra
marknader. Det ar forst och framst UCC 1 USA och EAN i1 Europa som arbetar for denna
allmédnna, gemensamma standarden. Frekvensen 13,56 MHz kommer snart troligtvis att
godkinnas som ISO standard.'*® Det finns redan ISO standard for sparning och identifiering

128 www.aimglobal.org, 2002-04-17.

129 Tbid.
130 Ibid.
B Ibid.
132 Ibid.
133 www.tagsys.net, 2002-06-15.
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av djur. Samtidigt finns det i USA en grupp som heter ANSI’s X3T6 group, i vilken det ingér
flera stora tillverkare och anvédndare. De haller pa att utveckla en standard som har
barfrekvensen 2,45 GHz. Denna frekvens kommer de att férsoka fa ISO standardiserad.
Bristen pa kompatibla system har hindrat RFID-industrin tillvixt, men det finns ett antal
organisationer som arbetar med att ta fram en standard bland konkurrerande RFID-system.'**

Produktstandardiseringen maéste inkludera definitioner angéende vilken typ av tag som kan
anvindas. Standardiseringen for informationen behdver adressera behovet av att vilja
barfrekvens, protokoll och dataformat. Alla dessa &r viktiga for effektiviteten for mérkningen,
speciellt vid globala applikationer. Den viktigaste fragan dr barfrekvensen, utan en gemensam
sddan klarar inte systemet av kommunikationen. Det vill sdga att de olika systemen som ar
involverade kan inte kommunicera med varandra. En verklig utmaning &r att hitta en frekvens
som inte anvinds redan av andra typer av teknologier. Exempelvis anvinder GSM frekvensen
900 MHz, vilket gor GTAG projektet nagot riskfyllt 1 Europa. For interna systemintegrationer
behovs en standard for global identifiering etableras. Utdver detta behover dven datafilt och
syntax definieras for att forsdkra sig om att all information tolkas pd samma sétt oavsett var
den avldses. For att dessutom fa den kritiska masstillverkningen som behdvs maste systemet
dven vara kompatibelt med existerande standarder. Dessutom maste utrustningen finnas
tillgénglig till dverkomliga priser for att fa det accepterande som behdvs. En trolig industri for
att leda utvecklingen mot en standard ar retailindustrin. Framforallt har de erfarenhet av en
enhetlig produktidentifiering samt att de har den kritiska volymen som krivs for att skapa en
standard. Detta gor ocksa att EAN/UCC och GTAG till en viktig spelare att rikna med.

Miénga har ansett att RFID-industrin bor skapa en standard liksom den gjord 1
streckkodsindustrin, det vill sdga standarder for bade dataformat och produktstandarder. Att
skapa en standard som kan influera pa effektiviteten och som inverkar pa anvdndandet ar
svarare. Darfor tror ocksd vissa att en unik standard inte kommer att utvecklas. Detta beror
ocksa pé det faktum att det finns manga RFID-tillverkare som inte tilldter en unik standard.
Det kommer dérfor troligen att existera standarder inom olika segment ute pa marknaden. En
unik standard inom RFID é&r vildigt osannolikt. Detta skulle gora att man far en funktionalitet
och kostnad som inte dr accepterad inom alla segment. Det dr dirfor mer troligt att flera
standarder kommer att utronas, alla utformade efter det specifika behovet i just den
applikationen.

3.7.4 RFID-teknologier

Passiva och aktiva RFID

Uppdelning av RFID kan goras 1 tva grupper, passiva respektive aktiva. De passiva kan
antingen vara applikationer som endast kan avldsas, s& kallade Read Only, eller applikationer
som bade kan avldsas och skrivas till, s kallade Read/Write. Read/Write-applikationer &r
betydligt vanligare 4n Read Only och det dr inom Read/Write som utvecklingen sker vilket
medfor att det dr dédr priserna kommer att sdnkas. Read Only-applikation innebér att
informationen inte r forandringsbar, vilket gor den mindre flexibel.'*

En passiv RFID (se exempel pa en passiv RFID nedan) innebér att transpondern inte har
ndgon egen energikilla. Denna far sin energi fran ldsaren vid avldsning eller skrivning till
markningen. Detta medfor att deras livstid inte dr beror pa energikéllans (batteriets)

134 www.aimglobal.org, 2002-04-17.

135 www.identcode.se/pages/eskortm.htm, 2002-04-17.
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hallbarhet. Fordelar &r att de ar lattare, billigare och betydligt enklare, vilket innebér att den
endast innehédller tva eller tre komponenter och dr sdledes betydligt mindre &n en aktiv.
Utrustningen &r dven mer tillforlitlig, underhéllningsfri och kan ”gjutas in” i foremal som ska
innehdlla markningen. En nackdel &r att eftersom den inte har ndgon egen energikilla kravs
det dock en kraftfull lisare.'*

De aktiva RFID ar ddremot alltid av typen Read/Write. Det dr ofta skillnad mellan de olika
avstdnden beroende pa om man ldser eller skriver till mérkningen. Skrivavstandet dr kortare,
vilket beror pa att det krivs mer energi for att skriva till markningen 4n att lisa."”’ En aktiv
RFID har en egen energikélla i form av ett batteri, vilket medfor att denna kan lagra mer
information och har en ldngre riackvidd &n en passiv. Nackdelar &r att den &r tyngre, storre
samt dyrare."*®

Uppdelning av RFID

Uppdelning av RFID-applikation kan dven goras efter frekvensomrade. Det finns lagfrekventa
applikationer som arbetar mellan 100-500 kHz. Dessa har kort rickvidd, &r billiga och
anvinds vanligtvis inom sikerhetsapplikationer och identifiering av djur.”*” Dessa ar relativt
klumpiga eftersom de kriver en stor antenn.'*’

Mellanliggande frekvenser anvinder sig av ett spann frdn 10-15 MHz, rdckvidden ar relativt
kort och applikationen &r inte sédrskilt dyr. Anvindningsomrdden dr frimst inom omraden som
till exempel behorighetskontroll. Inom detta frekvensomréde ar det 13,56 MHz som dr den
dominerande frekvensen, troligtvis kommer denna att bli industristandard.'*'

Hogfrekventa RFID-system har ett frekvensomrdde mellan 850-950 MHz eller 2,4-5,8 GHz.
Fordelen med dessa dr att de har ldng rdckvidd och hog avldsningshastighet. De brukar
anvindas inom sparning av godsvagnar inom tdgtrafik och automatisk betalning av tullavgift.
En hogfrekvent RFID anvinds pa Oresundsbron, automatisk betalning for broavgift, sa kallad
Brobizz. For dessa hogfrekventa RFID med hog prestanda blir dock det hogre
systemkostnader.'** Nar det kommer upp i GHz sé finns det ofta ett stort motstdnd hos folk,
de &r rddda for starka falt. Det finns ingen kunskap om hur farligt detta ar. 13,56 MHz ar
ungefir samma frekvens som vanlig radio, vilket 4r helt ofarligt.'*’

Generellt innebdr hogre frekvens dven snabbare avldsning. Liashastigheten kan vara av
betydelse di ett objekt passerar “avldsningsytan” under en kort tid. Problemet med
avldsningshastighet géller ofta inte sjdlva rorelsehatigheten hos objektet, utan det kravs att ratt
teknik anvénds. Tidigt fick tre olika frekvenser representera de olika klasserna fran lag,
mellanliggande till hogfrekventa bérfrekvenser. Lag ar 125 kHz, mellanliggande ar 13,56
MHz och hogfrekvent dr 2,45 GHz. Dock ir det étta olika frekvensband som anvédnds runt om
1 virlden. Generellt dr att lagfrekvenstranspondrar dr billigare dn hogfrekvenstransponder,
passiva transpondrar ir vanligtvis billigare #n aktiva transpondrar.'**

136 www.aimglobal.org, 2002-04-17.
137 www.identcode.se/pages/eskortm.htm, 2002-04-17.

138 Olliver, M. (1995), RFID enhances materials handling, s 36ff.
139 www.statt.se/extern/rapport/free/nagotvet.pdf, 2002-04-16.

1% Intervju med UIf Svensson, siljare pa EMS rfid AB, 2002-06-11.
! www.aimglobal.org, 2002-04-17.

142 Ibid.

'3 Intervju med UIf Svensson, siljare pi EMS rfid AB, 2002-06-11.
% www.aimglobal.org, 2002-04-17.
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Ju storre rackvidd en RFID har desto effektivare blir den. Detta beror pé att markningen inte

behover vara i1 direkt nirhet till antennen. Rédckvidden pa en RFID-applikation beror pé
foljande:'*

¢ Den befintliga energin hos ldsaren som kommunicerar med mérkningen.

e Den befintliga energin i médrkningen.

e Hur den miljoméssiga omgivningen ser ut, detta dr viktigare ju hogre frekvens som
anvénds forhallande till stérande signaler.

e Utformningen av antennen dr dven av betydelse for hur effektiv RFID-applikationen
ar.

Om placeringen av en tag sker direkt mot en metallplatta sa skulle 14savstandet bli noll. Vid
sadana fall maste det anvdndas ndgot som kallas spacer. Det dr en plastbit som &r anpassad till
tagen och flyttar den fran direktkontakt med metallen. Det behover vara minst 10 mm mellan
metallen och tagen.'*

Utformning av RFID-mdrkning

Utformningen av RFID-mérkningar finns 1 ett stort antal olika former, deras fysiska
utformning, skyddande lager och sé& vidare (se figur 8). Till exempel vid mérkning av djur
placeras mérkningen innanfor huden och kan vara endast 1 mm tjock och 10 mm lang. RFID-
markning anvinds dven i vanliga klddesbutiker som stoldskydd. Det finns &ven storre
transpondrar, rektanguldra med métten i storleksordningen 120*100*50 mm, som anvénds for
sparning av containrar, jarnvigsvagnar och annan liknande verksamhet.'*’

Figur 8. Exempel pd utformning av olika RFID-tagar."*

Val av RFID

Det absolut viktigaste som bor utredas vid en inforskaffning av RFID-mirkning &r vad
applikationen ska anvéndas till. Anvindningsomradena kan till exempel vara identifiering av
produkter, sdkerhetsutrustning etcetera. Givetvis har de olika uppgifterna olika krav som ska
uppfyllas for att RFID-mérkningen ska fungera tillfredsstéllande for det specifika
andamalen.'*’

15 Olliver, M. (1995), RFID enhances materials handling, s 36ff.
"¢ Intervju med UIf Svensson, siljare pi EMS rfid AB, 2002-06-11.
7 www.aimglobal.org, 2002-04-17.

148 www.identcode.se, 2002-07-19.

' Intervju med UIf Svensson, siljare pa EMS rfid AB, 2002-06-11.
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Det finns ju som sagt ovan tva typer av RFID-mérkning, passiva respektive aktiva. De passiva
ar bland annat mindre, billigare men kan inte lagra lika mycket dataméngd som en aktiv. De
aktiva ar inte underhallningsfria sdsom den passiva, men ofta kraftfullare. Viktigt 4r ocksa att
tdnka pd om informationen pa mérkningen ska kunna fordndras eller om informationen ska
vara permanent.””’ Eftersom det inte finns nigon allmin gemensam standard for vilken
frekvens som anvinds for RFID-applikationer ska detta ocksd viljas."”! Andra viktiga
egenskaperna som bor utredas dr lds- och skrivavstind, ofta dr ldsavstindet lidngre &n
skrivavstandet pd grund av att det krdvs mer kraft att skriva till markningen &n att 14sa frén
den.'” Datadverforingshastigheten 4r ocksa viktig att tinka pa, frimst ndr mirkningen finns
inom avlidsningsomradet under en kortare period. Det dr bade médrkningen och ldsnings-
/skrivningsutrustningen som paverkar hastigheten.'*’

3.7.5 Framtiden

RFID édr en relativt ny teknologi och ar dérfor varken vilkénd eller enkel att forsta.
Utvecklingen av RFID gér mot att kunna utbyta storre méngd av information, det vill sdga fa
en storre minneskapacitet, langre rickvidd samt snabbare ldsning och skrivning till dessa
applikationer. Det dr dock inte sidrskilt troligt att RFID helt kommer att ersitta vanliga
streckkoder. RFID kommer att fortsdtta att vdxa inom branscher dér streckkoder och andra
optiska teknologier inte ar tillrickligt effektiva.”* Utvecklingen sker frimst inom passiva
RFID och dir det gar bade att l3sa och skriva till applikationen.'*

”Smart labels” kommer att representera nista generations RFID, for industri som vill kunna
unikt identifiera och spara miljoner av artiklar till en lag kostnad. Négra kédnnetecken for
dessa nya RFID ir bland annat att den &dr tunn, konstruktionen ir flexibel, produceras i mycket
stora volymer vilket leder till l1dga kostnader samt ar av typen Read/Write. Tankbara miljoer
dér ”smart labels” skulle kunna var anvidndbara &r sparning av bagage pa flygplatser, produkt
identifiering med sparning fran tillverkare till slutkonsument och dokumentsparning.'>® Om
en standardisering kommer att utvecklas s& kommer detta ockséd troligen att innebédra en
exponentiellt vixande marknad."’

" Intervju med UIf Svensson, siljare pi EMS rfid AB, 2002-06-11.

151 www.aimglobal.org, 2002-04-17.

152 www.identcode.se/pages/eskortm.htm, 2002-04-17.

'3 D*Hont, S. The Cutting Edge of RFID Technology and Applications for Manufacturing and Distribution,
www.ti.com, 2002-06-14.

"** www.aimglobal.org, 2002-04-17.

'35 Intervju med UIf Svensson, siljare pi EMS rfid AB, 2002-06-11.

% D’Hont, S. The Cutting Edge of RFID Technology and Applications for Manufacturing and Distribution,
www.ti.com, 2002-06-14.

"7 www.aimglobal.org, 2002-04-17.
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3.8 Totalkostnadsanalys

Totalkostnadsanalysen (TKA) borjade anvdndas 1 mitten av 1960-talet for att pavisa
materialflodets effektivitet pd 16nsamheten. Med TKA vill man kunna faststilla det verkliga
viardet pd en frakt och inte bara den faktiska kostnaden. Totalkostnadstinkandet &r
utgangspunkt for kostnaderna 1 distributionskanalen. SCs ldngd blir dérfor ocksd en
avvagning mot kostnader for lagring, transporter och utebliven forsiljning och dirmed en
funktion av den totala distributionskostnaden. Figur 9 nedan illustrerar sambandet mellan
intéktsskapande och kostnadsorsakande aktiviteter i SC. Syftet dr att hitta en balans mellan
intdktsskapande, 1 form av leveransservice, och kostnadsorsakande, i form av
logistikkostnader."®

i > Produkt <

Pris < T > Promotion
Fysisk + Marknads-
distribution ;} Plats- och . Q foring
kundserviceniva
Lagerhéllnings- (kostnad for Transport-
kostnader t forlorad forsiljning) kostnader
Yt v
Produktions- 1_ Hanterings-
kostnader kostnader
L p] Orderbehandlings- och
informationskostnader
Malséttning
Minimera totala kostnader =  Transportkostnader + Lagerhallningskostnader + Produktionskostnader +
Orderbehandlings- och informationskostnader + Hanteringskostnader +
Kostnader for forlorad forsdljning

Figur 9. Totalkostnadsanalys.”’

Vi har i1 detta arbete valt att fokusera pa kostnader i form av transporter, hantering,
orderbehandlings- och informationskostnader, lagerhallning- och lagerféring samt
kundservice. Detta for att vi anser att marknadsforing inte kommer att paverka vart arbete.

3.8.1 Kundservicekostnader

Kundservicekostnaderna dr de som uppkommer pa grund av utebliven forséljning, bade bakét
i tiden som for framtida forséljning. Det dr déarfor vikigt att rétt vara levereras i rétt tid, vid rétt
plats, av ritt kvantitet och till ritt kvalitet som efterfragas. Begreppet kundservice innebér inte
enbart ett fokus pa slutkonsument utan dven pa de narmaste kunderna inom foradlingskedjan

138 persson, G., Virum, H. (1998), Logistik for konkurrenskraft, s 67 £,
*Tbid., s 68.
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och kan indelas i flera huvudkomponenter, déribland leveransservice. Leveransservice ar en
sammanfattning pa kundens uppfattning om kvaliteten pa leverantdrens logistikaktiviteter,
vilka for Gvrigt r ménga och medfor siledes ett komplicerat och svarmitbart begrepp.'®

3.8.2 Transportkostnader

Transportkostnaden &r associerad med transportfunktionen och kan delas in i priméra
respektive sekundéra transporter. Primira transportkostnader &r de som uppkommer vid
leverans mellan leverantdr och DC eller lagerpunkter. De sekundéra transportkostnaderna dr
de som uppkommer mellan lagerpunkt eller DC och kund.'®!

3.8.3 Hanteringskostnader

Med hanteringskostnader asyftas de interna transport- och hanteringskostnader som é&r
forknippade med interna transporter och forflyttningar. I detta inkluderas alla aktiviteter
forknippade med just hantering av godset och kapitalkostnader for transport- och
hanteringsutrustning samt hantering vid in- och utplockning frén lager.'®

3.8.4 Orderbehandlings- och informationskostnader

Dessa inkluderar kostnader for orderbehandling, planering och tillhdrande interna och externa
kommunikationskostnader.'®’

3.8.5 Lagerhallningskostnader

Lagerhallningskostnader kan delas in 1 tre delar, vilka &r kapitalkostnader,
forvaringskostnader och vardeminskningskostnader. Kapitalkostnaderna beror pa det kapital
som dr bundet i lager i olika delar av SC och forvaringskostnader &r de kostnader som é&r
forenade med lagerlokal, hyllor, hanteringsutrustning, lagerdrift, forsdkring, svinn etcetera.
Virdeminskningskostnader avser de kostnader som beror pa minskning av vérdet av de varor
som finns inne p4 lager.'®

10 persson, G., Virum, H. (1998), Logistik for konkurrenskraft, s 67 f.
11 Schary, B., P., Skjott-Larsen, T. (2001), Managing the Global Supply Chain, s 118 f.
192 Mattsson, S-A (1999), Effektivisering av materialfloden i supply chains, s 146.
163 1:
Ibid., s 147.
' Ibid., s 146.
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3.9 Sparbarhet

Trots att intresset for sparbarhet har viaxt enormt pa senare ar saknas anda tillriacklig litteratur
pa omrddet. Ménga anser sig veta vad sparbarhet &r, men &ndé skiljer sig definitionerna vitt
mellan olika forfattare p4 omradet.'®

Spérbarhet kan ha flera olika betydelser beroende pa huruvida det rér sig om produkt,
kalibrering eller insamling av data. Da det ror sig om produkten avses bland annat material
och dess ursprung, historik 6ver produktframtagning samt distribuering och lokalisering av
produkt efter leverans. Kalibrering relateras till mgjligheten att koppla métutrustning till
nationella eller internationella normaler, grundldggande fysikaliska konstanter -eller
egenskaper eller till referensmaterial. Vid insamling av data innebér spérbarhet att relatera
berdkningar och uppgifter framtagna under kvalitetsarbetet tillbaka till kvalitetskraven. Vad
som ir viktigt 4r att alla eventuella sparbarhetskrav klart ska definieras.'®

Orsaker till forbattrad styrning av godsflodet ér flera. Kvalitetskraven pé transporter har okat,
osdkerheten pa transportforetagets leveranser samt att sokfunktionen &ar viktig vid
leveransavvikelse for att ndmna ett par. Dessutom ger en Okad sparbarhet ett underlag for
garanti, det vill sdga att koparen har en sdkerhet vid forsenade leveranser och har saledes
mdjlighet att f pengarna tillbaka. Utdver dessa orsaker &r en fordel dven att faktureringen blir
avsevart mycket mer effektivare. Resultaten av sparbarhet blir sdledes en 6kad kvalitet, mer
exakt information, fel kan atgirdas och dven forutses enklare. Dock blir det 6kade kostnader
for en forbéttrad sparbarhet.'®’

3.9.1 Definition

Enligt Kim et al. brukar spdrbarhet bendmnas som en ldra om en produkts specifika historia
och denna spérbarhet bygger pa en unik identifikation for varje enskild produkt. '®® Enligt Van
Dorp har Jansen uttryckt det som att det finns en distinktion mellan produkt Tracing och
produkt Tracking. Produkt Tracking kommer fran produktens virde eller risk och darfor vill
man ocksé lokalisera produkten, medan produkt Tracing har sitt ursprung i produkthantering
varfor man vill utreda orsaken till dalig kvalitet. Enligt Van Dorp uttrycker Manufacturing
Enterprise Solutions Association (MESA) att sparbarhet handlar om produktsparning och
sparning om historiska data. Det forser foretaget med visibilitet 6ver var arbete hela tiden
utfors samt av vad det bestdr. Informationen kan innefatta vem det dr som arbetar med
produkten, vid vilken tidpunkt, innehallande komponenter, batch*, leverantdr och mycket
mer. Utdver visibilitet forser en realtidsfunktion foretaget med historiska data och sdledes en
sparbarhet Gver komponenter och anvindning av slutprodukt.'®

Enligt Magnus Swahn innebdr begreppet Track and Trace kortfattat sparning av gods. Detta
sker 16pande under transport, vilket kallas Track, och soka ritt pa gods kallas Trace. Det vill
sdga att om en forsédndelse forsvinner finns det ett antal forutbestimda kontrollpunkter dér
godset har ldsts av och saledes kan det ses var godset senast befann sig. Kontrollpunkterna

1 Van Dorp, K. (2002), Tracking and tracing: a structure for development and contemporary practices, s 24 ff.
5 www.environ.se/dokument/mo/modok/kvalsakr/uppcheck.doc, 2002-05-21.

197 Swahn, M. (1996), IT for resurssndl logistik, Teldok rapport 110, s 32.

18 Kim, H., M., Fox, M., S., Gruninger, M. (1995), An Ontology of quality for Enterprise Modelling, s 132 f.

' Van Dorp, K. (2002), Tracking and tracing: a structure for development and contemporary practices, s 24 ff.
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ligger ofta i samband med lastnings- och omlastningspunkter och ju fler kontrollpunkter desto
exaktare blir sparningen.'”

Vad som kan utldsas ur teorin pd omradet ar att definitionerna skiljer sig beroende pa vilken
typ av aktivitet som dr inkluderat samt inom vilken organisatorisk kontext de utfors i. Det kan,
enligt Kees-Jan van Dorp, utldsas tvd definitioner av vad sparbarhet innebdr. Den ena
definitionen tyder pa att sparbarhet forser foretaget med en kontinuerlig visibilitet 6ver var
och hur aktiviteter utférs. P4 grund av de historiska data som finns registrerad Over
produktens livscykel kan produkten ocksa sparas bakét i flodet, vilket kan ske bade direkt och
i efterhand. Den andra nagot vidare definitionen betyder att informationen inte enbart anvénds
for sparning, utan anviands ocksa som ett verktyg for att planera och kontrollera produktionen.
Detta forser foretaget med en flexibilitet som gor att foretaget kan fatta snabba beslut och gora
forandringar i flodet utefter fordndrade forutsittningar.'”

3.9.2 Olika sparbarhetsperspektiv' ">

Foretag verkar sdllan helt ensamma utan dr ofta en del av ett storre nitverk. Foretagen har
relationer med leverantdrer, dotterbolag, aktieinnehavare, kunder etcetera och sparbarhet
beror till stor del pd dessa olika relationer. Detta medfor att olika krav stélls pa sparbarhet och
det kan, enligt Kees-Jan van Dorp, utldsas fyra olika perspektiv inom sparbarhet, vilka visas i
figur 10.
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Figur 10. Spdarbarhetsperspektiv.’ 7

Den externa miljon innefattar politiska faktorer, aktieinnehavare, miljoorganisationer, andra
organisationer med mera och paverkar indirekt de tre andra perspektiven
(foretagsperspektivet, multisite perspektivet och Supply Chain perspektivet). Kraven som
stéills pa sparbarhet ar ofta beroende pa lagar och férordningar, exempelvis vid forpackning
dir EU har kommit med ett direktiv om att det totala antalet forpackningsmaterial bor
reduceras och bli mer miljévénligt for att minska belastningen pa miljon. Andra exempel &r
mattransporter och etiketter pa produkter. Dessa krav stéller hoga krav pa en tillfredsstdllande
sparbarhet.

De andra tre perspektiven beror egentligen hela SC, det vill sdga frén tillverkning av
rdmaterial till fardig produkt. Dessa perspektiv paverkar SC mer direkt dn den externa
omgivningen. Inom foretagets grénser tas det hdnsyn till den horisontella dimensionen av

170 Swahn, M. (1996), IT for resurssndl logistik, Teldok rapport 110, s 32.
"' Van Dorp, K. (2002), Tracking and tracing: a structure for development and contemporary practices, s 24 ff.
172 1.
Ibid.
'3 Ibid.
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sparbarhet da det ofta faststills att sparbarhet ar ett horisontellt dmne. Alla funktionella
enheter kan vara lika viktiga da historiska sparbarhetsdata genereras dverallt. Enligt Kees-Jan
van Dorp borde det dven tas hinsyn till den vertikala dimensionen i1 foretaget, da det
forekommer olika mél och visioner beroende pd vilken niva inom foretaget man befinner sig.
Spérbarhet paverkas dven av det faktum att manga tillverkare idag har ett antal olika fabriker
som tillverkar deras produkter och dessa fabriker dr lokaliserade pa olika stéllen runt om i
vérlden. Det finns fabriker som tillverkar komponenter som sedan ska skickas vidare till en
dotterfabrik som forddlar produkten ytterliggare. Detta innebdr att det finns ménga olika
floden som ska sparas och foljas, vilket gor problemet an mer komplext. Alla dessa floden och
fabriker kan komma att krdva olika typer av information.

SC ar behandlat och definierat tidigare i rapporten, men kan kortfattat definieras sdsom ett
integrativt tillvigagéngssitt for att planera och kontrollera flodet av material fran leverantor
till slutkund. Detta innebér att information méste finnas tillgédnglig genom hela SC och inte
bara hos enstaka funktioner eller foretag. Pa grund av att en SC ofta bestar av manga enskilda
foretag ér det ett maste for de olika foretagen att samarbeta for att gemensamt bestimma vilka
krav som bor stéllas pa sparbarhet. SC kan darfor delas in i tre olika grupper, vilka ar
leverantorer och industrikunder samt slutkonsument.

En annan faktor som paverkar sparbarhet &dr att det inom de tre olika perspektiven behovs
olika information 1 olika delar av organisationen eller SC, exempelvis krdvs det annorlunda
information pa operativ, strategisk eller taktisk niva.

3.9.3 Spérbarhet beroende pd integration

Vilken typ av spérbarhet ett foretag anvinder sig av beror till stor del pa hur integrerat SC ar.
SC integration brukar ofta delas in i integration av fysiska delar, informations- respektive
kontrolldelen. Integration av dessa olika delar krdver att foretag tar till sig vissa koncept,
bland annat SCM och ECR.'” Det finns méanga olika typer av integration och begreppet
innefattar inte enbart integration inom organisationen utan dven uppat- och nedétstréms i SC.
Supply Chain integration innebdr egentligen integration av processer, vilket betyder ett
samarbete mellan kopare och séljare, gemensam produktutveckling och informationssystem
samt delad information.'” Det krivs dven en liknande indelning inom spérbarhet. Inom
sparbarhet kan det delas in 1 objektsidentifiering, informationsstruktur samt planering och
kontrollering, se figur 11."7°

Nivaer i SC
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o

Planering och
kontrollering

o

Produkt-
identifiering

Produktmaérkning

Informations-
insamling

Certifiering

Batchproduktion

Receptoptimering

Figur 11. Olika nivder i Supply Chain."”’

17 Van Dorp, K. (2002), Tracking and tracing: a structure for development and contemporary practices, s 24 ff.
175 Christopher, M. (1998), Logistics and Supply Chain Management, s 27 f.
176 Van Dorp, K. (2002), Tracking and tracing: a structure for development and contemporary practices, s 24 ff.
177 s

Ibid., s 29.
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Objektsidentifiering kan indelas i produktidentifiering och produktmérkning. Deras funktion
ar att forse produkten med tillhérande produktinformation. De ska mdjliggéra och forenkla
informationsutbyte mellan olika aktorer inom SC. Produktidentifiering ska fungera som en
identifikation for en specifik produkt. Med detta menas att den ena produkten, exempelvis att
ett smor av ett visst fabrikat ska kunna skiljas fran ett smor tillverkat av en annan fabrikor.
Problemet kan vara att produkter som &r liknande och kommer frdn en och samma leverantor
ofta forses med en och samma identifieringskod trots att produkterna kan ha blivit tillverkade
under olika forhdllanden och i olika batcher. Dock forekommer det i vissa industrier att
foretag identifierar produkter som hirstammar fran skilda batcher, exempelvis inom
processindustrin. Inom ménga industrier &r produktidentifieringen en funktion av
foradlingsprocessen. Néar vil produkten eller materialet 4r under kontroll kan det bidddas in i
en kod, vilket dven kallas mérkning. Produktmérkning kan innebéra ett effektivare sitt att
spara produkterna genom SC. Fordelar med produktmérkning dr ménga. Bland annat kan
ndmnas effektivare lagring, uttag av produkter, sortering, sparning av produkter bade internt
och externt, sparning och Overblick av transporter samt sparning och identifiering av
enhetslaster. For att sparbarhet ska kunna vara effektivt maste produktidentifieringen baddas
in i produktmérkningen.'”®

Informationsstrukturen dr en viktig del i spdrbarhet. Ett av problemen &r att integrering av
informationssystemen kan resultera i ett 6verflod av information nedat i kedjan, vilket 1 sin tur
resulterar i1 en paradox, utdkad integrering av information eller minskning av integration sa
kallad lean information management. Svaret pa detta kan vara informationsinsamling.
Informationsinsamling beskriver hur integrering av information ska gé till med hinsyn tagen
till sparbarhetssystem. En punkt dar detta sker dr en punkt i SC dar produkternas specifika
egenskaper och tillhdrande information sammanstdlls och ersidtts med en etikett som
innehaller exempelvis batchens kvalitetsklass. Sammantaget fungerar en sddan punkt som en
lank mellan information uppétstroms och information nedatstroms. Detta innebér att specifik
information uppétstroms inte behover kommuniceras nedatstréms och darmed underléttar lean
information management. Vissa industrier har flera sddana punkter pa grund av flodets
komplexitet. Beroende pa produktens vig genom systemet kan den passera flera
kontrollpunkter och for att kunna spdra dessa punkter gors en sammanstdllning av
informationsinsamlingen. Certifiering dr ofta kopplat till kvalitet av produkterna, men det &r
ocksa viktigt att ta hdnsyn till kvaliteten av informationen. Informationskvaliteten tar hinsyn
till ledtid, precision etcetera. Informationssystemet bor fungera 1 enighet med 6verenskomna
standards och specifikationer for informationskvalitet. For att certifiera maste fOretagen
inblandade komma &verens om en strategi. Enligt teorin pa omridet kan det utlédsas tre olika
strategier. Dessa ir sjélv-, andreparts- och tredjepartscertifiering, vilket beror pa vem det ar
som bestdmmer kraven for en certifiering.'”

Utbytet av information mellan olika delar av SC om batchers egenskaper mojliggoér en
proaktiv sparbarhet. Med detta menas att produktionen optimeras och kvalitet och kvantitet
optimeras genom hela flodet. Modeller for att astadkomma detta dr batchproduktion och
receptoptimering. Dessa modeller optimerar kvalitet med avseende pé tva nivaer, taktisk och
operationell niva. Informationsstruktur och objektsméarkning ar tvd mycket viktiga krav for att
kunna implementera dessa tvd modeller. En tillverkare maste ta hinsyn till kvaliteten av en
batch dé kvaliteten tidigt 1 flodet kan ha en stor inverkan senare i flodet. Produkter med for
lag kvalitet kan nekas medan produkter med for hog blir sdlda till ett ligre pris, vilket
resulterar 1 att tillverkaren far std for en viss kostnad. Batchproduktion reducerar detta

'8 Van Dorp, K. (2002), Tracking and tracing: a structure for development and contemporary practices, s 24 ff.
179 1a;
Ibid.

43



Kapitel 3 - Teori

problem och mirkningen av batcher dr ett mycket viktigt verktyg for att uppratthédlla den rétta
kvaliteten. Inom tillverkning beror kvaliteten d4ven pd mixning, delning och transformering av
aktiviteter samt pa vilken kontroll tillverkaren har 6ver dessa aktiviteter. Detta innebér att
bade vanligt forekommande och okontrollerade variationer méste hanteras. I allminhet kan
ovan forekommande variationer till viss del undvikas med receptoptimering. Recept
optimeras med avseende pa historiska data om kvaliteten av en batch och 6nskad kvalitet av
slutprodukten. Det finns manga fordelar med detta och nagra av dessa r enklare planering pa
grund1 83(.)V att man bittre kan forutse fordndringar i kvaliteten, snabbare ledtid och reducerat
lager.

"% Van Dorp, K. (2002), Tracking and tracing: a structure for development and contemporary practices, s 24 ff.
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4 Modell

Detta kapitel avser att beskriva vad som ska undersékas inom IKEAs SC och gérs med en
modell som foljs i empiri- och analyskapitlen. Detta for att ge arbetet en rod trad och sdledes
dven forenkla forstdelsen for vilka aspekter det dr som utreds.

For att kunna fa en bra struktur och en rod trdd genom arbetet har vi valt att gora en
undersokningsmodell som &r sprungen ur teorin och anpassad till IKEA. Modellen visar ocksé
mer exakt vad det 4r som ska undersdkas och kommer att foljas under bdde empiri och
analyskapitlet (se figur 12). Modellen kommer dessutom att géra det enklare for ldsaren att
folja arbetets inriktning och béttre forstd dess fokus och avgransningar. Utdver detta ger den
oss ett battre verktyg att kunna fokusera insamling av data kring de parametrar vi har valt ut.
Valet av parametrar dr baserade pa teorin och kan ocksd enkelt hédnvisas till véra
problemfragor.

Modellen kommer till viss del fran Van-Dorps figur frén avsnitt 3.9.3 som beskriver tre nivéer
1 Supply Chain och dess relation till sparbarhet. Den skiljer sig dock till viss del frdn denna
figur da vi har valt att mer fokusera pd krav och for- respektive nackdelar som sparbarhet,
med fokus pd RFID, far for IKEA. Dérfor inkluderas dven kostnader som &r taget ur teorin for
totalkostnadsanalysen. Anledningen till att vi har valt att anvénda oss av denna modell dr den
bidst beskriver spédrbarhet, krav och vinster som det innebdr for ett foretag. Vi kommer i
empirin forklara hur det fungerar idag och vad IKEA ser for for- respektive nackdelar for att
sedan 1 analysen utreda krav och vinster utifrén ett sparbarhetsperspektiv.

Kostnader

- Kundservice

- Transport

- Hantering

- Orderbehandling och information
- Lagerhallning

v

Information Miirkning
- Orderflode Sparbarhet med - Jamforelse mellan RFID-
- Informationsflode P p o m g mérkning och streckkoder
-P3 fokus pa RFID - Typ av RFID-mérkning
- Placering av RFID
¢ - Information pd markning

Supply Chain

- Distribution

- Transport

- Leverantor

- Kontrollpunkter

- Distributionscenter
— Plastlisten

Figur 12. Modell.
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4.1 Supply Chain

Inom detta avsnitt kommer vi att forklara IKEAs nuvarande

distribution, med transportorer, leverantdrer, CP, DC och varuhus.
L] Anledningen till att dessa forklaras dr att det inom dessa delar
kommer att forekomma bade vinster, forluster och krav for att IKEA
ska kunna infora ett nytt méarkningssystem for att kunna astadkomma
sparbarhet. Det kommer att forklaras hur IKEAs distribution fungerar idag och hur den
kommer att fungera i framtiden. Ett nytt mérkningssystem kommer att medfora stora
fordndringar for hela IKEAs SC, vilket dr skélet till varfor vi har med denna del. Under
avsnittet transporter innefattas dven transportorer och hur dessa kan komma att paverkas av
RFID. Vinster kan goras dverallt och dérfor dr det ocksa av vikt att utreda hela SC {or att
visualisera vinsterna och kostnaderna. Under CP och DC kommer dven hantering, lagring,
lossning etcetera att utredas da RFID kan medfora avsevérda vinster endast inom védggarna for
DC.

4.2 Information

Information 1 en SC dr en viktig bestdndsdel av SCM, men dven for
ett nytt méarkningssystem da det stills stora krav pa
[ 1] informationssystemet for att klara av den extra information som
sparbarhet kommer att innebdra. Detta beror ocksa till stor del pa att
sparbarhet beror alla aktérer 1 en SC, vilket medfér att
informationsdelning dr av stor vikt. Vi kommer i empirin att forklara IKEAs nuvarande
system for att fa en djupare forstdelse for det och dessutom kunna utreda vad ett
mérkningssystem kommer att innebdra for fOrdndringar. Sammantaget kommer vi att
undersoka vilka forutsittningar avseende information som maste vara uppfyllda for att IKEA
ska kunna uppna béttre sparbarhet i deras distribution.

4.3 Markning

Mairkningen dr en av de viktigaste delarna i var modell. Under detta
avsnitt kommer IKEAs nuvarande mérkningssystem att beskrivas,
[ ] med de tre nivderna: artikel-, pall- och containerniva och dess for-
respektive nackdelar. I analysen kommer det kort att utredas varfor
det egentligen dr RFID som bor implementeras istillet for
streckkoder for att ddrefter utreda vilken typ av RFID som foretaget bor inforskaffa.
Diribland inkluderas val av RFID teknologi och frekvens. Det kommer dven att utredas i
vilka punkter som RFID-utrustning bor placeras samt vilken typ av information som é&r
nddvindig pad mérkningen.

4.4 Kostnader

Dessa bestar utav lagerforingskostnader, transportkostnader,
hanteringskostnader samt kostnader for utebliven forsiljning kommer
[ ] alltsa att ligga till grund for studien av kostnader vid ett inférande av
ett nytt markningssystem. Denna del kommer till stor del ifran
totalkostnadsmodellen med den skillnaden att vi endast tar upp
kostnaderna ovan och avgrinsar oss frdn marknadsforing. Kostnader dr en ytterst viktig aspekt
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vid inférande av ett nytt miarkningssystem for att uppna sparbarhet. Det dr dock svart att rikna
om de vinster som IKEA kommer att gora till kostnadsbesparingar, men vi kommer i detta
kapitel overskadligt utreda vilka typer av kostnader som &r férenade med RFID och vilka
vinster som kan uppnés och direfter forsoka véiga dessa mot varandra.
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5 Empiri

Empirikapitlet kommer, liksom teorikapitlet, att beréra Supply Chain, informationssystem,
mdrkningssystem och sparbarhet, med den skillnaden att det hdir beror foretaget IKEA. Vi
kommer i detta kapitel att félja modellen som finns beskriven i foregaende kapitel, med fyra
storre block, vilka dr Supply Chain, information, mdrkning och kostnader. Fordelar och
nackdelar med nuvarande informations- respektive mdrkningssystem kommer att beskrivas i
enlighet med intervjuade personer pa IKEA.

5.1 IKEAs Supply Chain

IKEAs Supply Chain bestar idag av 4tta olika funktioner, vilka ar produktutveckling (IKEA
of Sweden), forsdljningsorganisationen, aterforsdljarna, inkOpsorganisationen, leverantorer
och slutligen logistikorganisationen. Dessa funktioner &r stodfunktioner till forsidljningen som
ar IKEAs kérnaktivitet. Nagra av dessa kommer att beskrivas nedan, se figur 13 som &r en
utveckling av Holmbergs figur av IKEAs SC."*!

IKEA of
l > Sweden < l
Ink6ps Cgr;ﬁl;;?;al Service
organisation supDOrt kontor

4 ¢ ¢

Distribution Varuhus Kund
centre

Direktleverans

Kundorder

Leverantor Logistics Logistics
Service provider Service provider

Kundorder

—p  I[nformationsflode * Godsflode

Figur 13. IKEA Supply Chain."”

IKEA of Sweden

IKEA of Sweden (I0S) skoter design och utveckling av produkterna samt att tillsammans
med inkOpsorganisationen strategiskt utveckla inkdpsaktiviteter. Nagra andra viktiga
ansvarsomraden r utvecklingen av administrativt stdd, kvalitetskontroll och miljéhansyn.'™
IOS tar fram sortimentet av artiklar, vilket dr uppdelat i tio affarsomrdden, exempelvis kok,
sdangar och soffor. For att artiklarna ska ingd i sortimentet maste vissa kriterier uppfyllas.

81 Holmberg, S. (2000), Supply Chain Integration through Performance Measurement, Department of Design
Sciences, Logistics Lund University, s 46 ff.
82 1bid., Utveckling av Holmbergs figur av IKEAs SC.
183 11.:
Ibid.

48



Kapitel 5 - Empiri

Forutom att det ska ha en skandinavisk "IKEA-kénsla”, ska det dven vara fargstarkt, billigt
och passa IKEAs mélgrupp.'®*

Aterforsdljare

Aterforsiljarorganisationen ér ansvarig for kommersiella frigor inom ett land och bestar av ett
servicekontor samt ett antal varuhus. Servicekontoret hjilper varuhusen med frdgor rérande
produktvarietet och andra kommersiella fragor. Varuhusen ér separata affarsenheter och har
eget resultatansvar. 183

Grossistverksamheten - Commercial and Supply Support (CSS)

Denna verksamhet dr 1 Sverige lokaliserad 1 Helsingborg och understdder
forsédljningsenheterna inom den nordeuropeiska marknaden. Dess uppgifter dr att hjélpa till i
fragor som berdr produktflora samt att se till att gods finns tillgangligt for varuhusen.'*® Deras
huvudomraden ar bland annat lagerhéllning, transporter, varuhussupport och ser dven till att
varorna finns tillgidngliga i distributionscentret (DC). De ger dven efterfrageprognoser till
varuhusen och star for transportinkdpet. Verksamheten tar dven hand om vissa strategiska
beslut. Den avdelning som sitter i Almhult kallas Distribution Service North (DS North) och
har ursprungsansvar for gods som levereras frdn Norden och Osteuropa. Detta oberoende pa
vart godset skall levereras.'®’

Grossistverksamheten - Distributions Center (DC)

Skoter IKEAs administration och fysiska hanteringen av gods. Godset ankommer, hanteras,
lagras och skickas till varuhus i antingen hela eller delade pallar.'® IKEA har 26 DCs
strategiskt placerade runt om i vérlden.'®’

Inkopsorganisationen - IKEA Trading AB

Inkdpsorganisationens uppgift &r att matcha leverantdrers kapabilitet och kapacitet och
samtidigt forse IKEAs leverantdrer med krav och villkor gidllande exempelvis leverans. IKEA
Trading AB é&r ocksd ansvarig for utvecklingen av langsiktiga relationer med
underleverantorerna.'”® Varor képs in av 42 olika inkdpskontor och organisationen ér indelad
1 mindre enheter dir olika enheter har ansvar for olika produkter och omréden. Inkdparna
arbetar 1 team gentemot leverantorer och bestér av en inkdpare, en tekniker och en business
support, men konstellationen av teamen kan variera. Exempelvis kan en inkdpare vara aktiv i
flera olika team, vilket forser inkdpsorganisationen med flexibilitet. Inkdparen forhandlar om
villkor, priser, bygger avtal, utvecklar leverantorer och fungerar som linken mellan leverantor
och den interna uppdragsgivaren pd IKEA. Teknikern sdkrar igdngstarten av produkter och
arbetar med frdgor rorande den fysiska produkten (exempelvis rationaliseringar och
utveckling). Business support dr logistikern, det vill sdga att det dr denne som skoter
orderflodet mellan leverantor och IKEA. Under dessa tre funktioner finns dven stodfunktioner
sasom kvalitet och miljo.""!

' Intervju med Malin Tall, Transportchef for IKEA norra Europa, 2002-05-02.

%5 Holmberg, S. (2000), Supply Chain Integration through Performance Measurement, Department of Design
Sciences, Logistics Lund University, s 46 ff.

"% Tbid.

187 Intervju med Ulf Lindh, Business support manager, IKEA, 2002-05-30.

%8 Holmberg, S. (2000), Supply Chain Integration through Performance Measurement, Department of Design
Sciences, Logistics Lund University, s 46 ff.

'8 JKEA Distribution Norra Europa (2000), Fantastic facts, Inter IKEA systems.

1% Holmberg, S. (2000), Supply Chain Integration through Performance Measurement, Department of Design
Sciences, Logistics Lund University, s 46 ff.

"I Intervju med Magnus Eriksson och Ola Holgersson, Inkdpsavdelningen IKEA, 2002-04-25.
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Leverantorer
Se avsnitt 5.1.3 {or beskrivning.

Logistikorganisationen

Inkdpsavdelningen koper in mycket stora volymerna och det dr logistikavdelningens uppgift
att koppla dessa volymer till de mer frekventa volymerna som varuhusen behover. Inom
logistik 4r det kostnadseffektivisering och servicekrav som prioriteras.'**

Vi kommer nedan att borja forklara IKEAs distribution, vilket innefattar godsflodet fran
leverantor till varuhus. I detta avsnitt kommer dven transportdrer till viss del att forklaras da
de utgor en stor del av IKEAs distribution. Dérefter kommer vi att forklara information samt
informationssystem, vilket innebér att d&ven orderflode diskuteras under detta avsnitt.

5.1.1 IKEAs distribution
Kortfattat kan IKEAs distribution forklaras av nedanstaende figur (se figur 14).

— DC —p Varuhus —mp

Leverantor Kund

>

Figur 14. IKEAs Distribution.

Leverantoren skickar saledes varor med hjélp av en transportor till antingen DC, varuhus eller
direkt till kund. IKEA har leverantorer utplacerade runt om i virlden, vilket gor att
transporterna dr ndgot mer komplicerade. I fallet dér leverantéren befinner sig néra
slutdestination och varuhus sd ser leveranserna ut som figuren visar, men i de fall dir
leverantoren befinner sig langt ifran slutdestination ser det nagot annorlunda ut. I dessa fall
passerar godset en eller ett antal kontrollpunkter innan det nar fram till slutlig destination,
exempelvis DC i Almhult."”

5.1.2 Transporter

For att kunna forse IKEAs 170 varuhus runt om i vérlden anvinder foretaget sig av ungefar
200 transportorer. Antalet transportorer kommer att halveras samtidigt som IKEAs godsflode
kommer att 6ka till det dubbla, vilket stiller stora krav pd en fungerande logistik.'™
Transporterna for IKEAs produkter sker med fyra olika transportslag, varav 60 procent
transporteras med lastbil. Jarnvégstransporterna star for ungefdr 20 procent med férhoppning
att fa upp detta till 40 procent.'”” IKEA har dessutom startat ett foretag, IKEA Rail, som ska
skicka godstadg mellan Tyskland och Sverige. Problem med detta &r frimst att man 1 Europa
har olika el- och signalsystem, men dven motstand fran jarnvégsbolag och spardgare stiller till

12 Intervju med Malin Tall, Transportchef for IKEA norra Europa, 2002-05-02.
13 Intervju med UIf Lindh, Business support manager, IKEA, 2002-05-30.
1% Intervju med Malin Tall, Transportchef for IKEA norra Europa, 2002-05-02.
195 :

Ibid.
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problem.'*® Sjosidan har idag en andel pa 20 procent av transporterna med forhoppningar pa
att dven dessa kommer att 6ka da produktionsvolymen frdn Asien dr mycket stor. IKEA vill
dven utreda mojligheterna att utnyttja Europas kanaler for transport av gods. Flygtransporter
star for en mycket liten del av transporterna och anvéinds frémst vid prover eller eventuellt
utstéllningsmaterial dr tid och sikerhet 4r viktigt."’

For IKEA ir det av vikt att ha fulla lastbilar och containrar till bdde DC och varuhus pé grund
av att det medfor en béttre transportekonomi och tillfredstéller dessutom de hogt satta
miljokraven. Fulla sdndningar medfor ocksé att IKEA kan halla l4gre priser. Det finns dock
svarigheter med detta, speciellt vid direktleveranser och leveranser da leverantdrer har
skrymmande gods eller inte har tillrackligt stora volymer for att fylla en lastbil. Om dessutom
leverantoren skulle skicka en full lastbil till ett varuhus skulle det innebéra att varuhuset inte
skulle ha plats for produkterna. Det finns dock en mdjlighet, vilket skulle vara att
transportoren gar ut till ett antal leverantorer och pa sa sitt fyller en lastbil. Detta dr ndgot som
planeras av transportplanerarna pa IKEA. Transportinkdparen anser att fulla bilar &r viktigast
vid direktleveranser, da trafiken ute hos varuhusen annars blir for stor.

For att kunna ticka sitt behov maste IKEA ha lager. Mycket av IKEAs transporter sker in till
lager, cirka 70 procent av det totala godsflodet. IKEAs produkter dr till storsta del
lagprisprodukter och enligt Malin Tall, transportchef for norra Europa, 16nar det sig att kopa
in stora volymer och transportera dessa in till lager for att sedan sprida ut dem till varuhus for
forsdljning. Forhéllandevis ar lagerkostnaden lag mot att skicka styckegods till varuhusen
eftersom dessa dr beroende av att inte hélla lager. Ungefdr 30 procent av IKEAs produkter
skickas dock med direktleverans eller transit till varuhusen. Direktleverans innebir att gods
transporteras direkt frdn leverantdr till varuhus (produkter sasom sidngar, soffor och kok, det
vill sdga skrymmande gods) och transit innebir att volymerna till varuhus inte dr tillrackliga
for att fylla en lastbil och skickas darfor via DC eller lager for att samlastas med annat gods.
Detta sker utan att godset laggs in pa lagerplats.'” IKEA har dven nagot som kallas Control
Points (CP) och transitpunkt dér CP &r en punkt dir gods samlastas for att sedan skickas till en
annan kontinent och transitpunkt inom en kontinent. Det finns exempelvis en CP i1 Prag dér
gods samlastas for transport till Nordamerika och Asien.'”

IKEA upphandlar alla sina transporter och vissa konsolideringstjénster. Av forséljningspriset
star logistikkostnaden for cirka 17 procent, och transporterna for 4-5 procent. IKEAs strdavan
efter laga kostnader genomsyrar hela organisationen och transport dr inget undantag. IKEA
onskar dven sdnka sina transportkostnader pd land till landrelationer med 10 procent,
samtidigt som foretaget vill Oka servicen och hdja serviceprecisionen. Idag saknas
tillfredstillande information om var en sédndning befinner sig, vilket tidigare inte spelat ndgon
storre roll. I och med hogre krav pé service och kvalitet kommer detta att bli allt viktigare.
Transportavdelningen har ett behov av ett snabbare informationsflode for att kunna ha vetskap
om nér gods anldnder till olika destinationer. Idag skots detta genom att ett Excel-ark skickas
ungefdr en vecka efter att sdndningen passerat kontrollpunkten. Det ar viktigt att skapa
flexibla transportldsningar som svarar upp mot de krav som IKEA stdller. Huvudkravet &r att
kunna sénka priset ut till kund med 20 procent pé en tiodrsperiod.**

196 Intervju med Ulf Lindh, Business support manager, IKEA, 2002-05-30.

7 Intervju med Malin Tall, Transportchef for IKEA norra Europa, 2002-05-02.

%8 Intervju med Allan Dickner, Forpackningschef inom IKEA-koncernen, 2002-05-23.
1 Intervju med UIf Lindh, Business support manager, IKEA, 2002-05-30.

% Intervju med Malin Tall, Transportchef for IKEA norra Europa, 2002-05-02.
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Miljon ar véldigt viktigt for IKEAs framtoning och denna miljofokusering har kommit mer pa
senare tid. IKEA é&r en stor aktor pd marknaden med ett ansett namn och det anses positivt for
foretag att arbeta tillsammans med IKEA. Vid upphandling av transporter anvinds en
trappstegsmodell som fran borjan dr utvecklad av inkdpsavdelningen. Dir stélls krav pé
sikerhet, arbetsforhéllanden och miljo. Transportavdelningen kommer att fortsétta att arbeta
med sdkerhet ndr det géller bromssystem, didck, forarnas arbetsmiljé och s vidare, dock
fungerar miljon som ett minimikrav. IKEA anvinder ndgot som de kallar Olympic-model,
vilket innebdr att alla som ska vara med och tévla om transporttjdnster méste klara av vissa
minimikrav. De leverantdrer som har klarat av dessa krav tévlar sedan mot varandra om att fa
IKEA som kund.*'

5.1.3 Leverantor

IKEA har for narvarande 2000 leverantorer i 55 olika linder som levererar fulla pallar
antingen till DC eller till sa kallade CPs dir containrar lastas. Dessa containrar skickas sedan
vidare till DCs runt om i virlden for att ddrefter lossas och pallarna skickas sedan till
varuhusen. I vissa fall kan &dven containrar skickas direkt till varuhus, sa kallade
direktleveranser.””® Av IKEAs totala produktionsvolym stir Europa for den storsta delen pa
67 procent. Dérefter kommer Asien med 29 procent och Nordamerika med 4 procent av den
totala produktionsvolymen. De fem storsta ldnderna réknat i inkOpspris dr Kina, Sverige,
Polen, Tyskland och Italien, men om det ses ur ett distributionsperspektiv kommer Kina forst
foljda av Polen och Sverige. Anledningen till att Polen forser IKEA med storre volymer ar att
Polen tillverkar stora delar av IKEAs skrymmande gods.”” Fér IKEA ir priset det primira,
men kvalitet spelar ocksé en viktig roll vid valet av leverantor. Foretaget har darfor nagot som
de kallar hojdhoppet, baserat pd bland annat kvalitets- och miljokrav, och racet, baserat pa
pris. Detta innebidr att leverantoren maste klara av hojdhoppet for att f4 vara med i racet.
IKEA liagger sillan ut sina produkter pa mer &n en leverantor och dérfor dr det mycket viktigt
att ha en langsiktig relation. Leverantoren maste dven anamma IKEAs sitt att arbeta, vilket
innebir stora volymer till lagt pris.**

IKEA anser att det inte borde vara nigra problem med ett inforande av utrustning hos
leverantorer, vilket ocksd understryks av Gyllensvaans mobler som idag &r leverantor av
bokhyllan Billy. Gyllensvaans anser att ett inforande av RFID inte kommer att innebéra nagra
problem eftersom storre delen av deras produktionssystem &r baserat pa denna teknologi, men
de har inga intentioner att finansiera detta sjélva da de inte ser fordelarna som kan uppnas
med systemet. Magnus Carlsson, tekniker pd Gyllensvaans mobler, uttrycker det s& hér: ”Sa
ldnge IKEA star for kostnaden sd ser vi inga problem med att infora RFID vid var
avséndning.” %

5.1.4 Control Points och Transitpunkter**®

Med Control Points (CP) menas en punkt dir gods samlastas for att sedan skickas till en
annan kontinent. Det finns exempelvis en CP i Prag dédr gods samlastas for transport till
Nordamerika och Asien. Transitpunkter avser samlastning inom en kontinent."’

2! Intervju med Malin Tall, Transportchef for IKEA norra Europa, 2002-05-02.

22 Intervju med Magnus Eriksson och Ola Holgersson, Inkdpsavdelningen IKEA, 2002-04-25.
2% Intervju med UIf Lindh, Business support manager, IKEA, 2002-05-30.

2% Intervju med Magnus Eriksson och Ola Holgersson, Inkdpsavdelningen IKEA, 2002-04-25.
2% Intervju med Mats Gyllensvaan och Magnus Carlsson, Gyllensvaans mobler, 2002-06-27.
2% Intervju med Allan Dickner, Férpackningschef inom IKEA-koncernen, 2002-03-23.
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Nér godset anldnder till en CP fran en leverantor, vilket den oftast endast gor en géng, ér
hanteringen ndgot omstdndig. Allt gods rapporteras in manuellt i Central Network System
(CNS), som é&r ett informationssystem, med hjilp av de consignment som foljer med
sandningen. Det forekommer ocksa att godset aldrig rapporteras in vid en CP, vilket far som
resultat att IKEA saknar vetskap om var godset dr. P4 vissa kontinenter, frimst Asien, har
IKEA nagot som kallas multikonsolidering, vilket innebér att godset forst konsolideras i ett
mindre land didr volymerna inte ar tillrickliga for att fylla en container for att sedan
konsolideras med andra landers sdndningar. Detta for att pa s lang fairdvdg som mojligt ha en
fylld container. Nar godset vil ar inrapporterat pd CP dndras status for godset och IKEA kan
sdledes gd in 1 CNS och se var godset senast inrapporterades. I ménga fall sker denna
inrapportering med hjdlp av Excel-ark som skickas till det lokala forsdljningskontoret dér
sedan informationen matas in manuellt i CNS. Det finns projekt idag dar IKEAs transportorer
kan tillhandahalla den hir informationen 6ver ett externt nidtverk, men detta ir inte sdrskilt
utbrett. Vid CP packas oftast godset 1 containrar, vilket gor att plastlisten inte ldngre ar synlig.
Dessa containrar packas inte upp forrdn godset vél dr anlént till DC.

Vid den interna hanteringen vid dessa punkter anvidndes ocksd en intern mérkning som
varierar fran fall till fall. CP dgs och skots av utomstaende foretag, ofta transportorer.

5.1.5 Distributionscentral

Den storsta delen av produkterna gar genom nagot av IKEAs 26 DC for att sedan spridas
vidare ut till varuhusen. I Sverige har IKEA tva stycken DCs, vilka ligger i Torsvik respektive
Almhult. Dessa tvad DC forser 50 stycken IKEA varuhus, frimst beligna i norra Europa och
Skandinavien, men dven i Osteuropa och Asien, med varor.*”® IKEAs distributionsstrategi &r
att ha DC sé nira sdljmarknaden som mojligt. Eftersom 80 procent av forsdljningen sker i
Europa innebir detta ocksa att de flesta DCs #r placerade dar.*® I 6vriga delar av vérlden

finns det tva stycken DCs i Kanada (Montréal och Vancouver), tre stycken i USA (New

Jersey, Ontario LA och Tejon) samt tvé stycken i Asien (Shanghai och Shah Alam), se figur
210

15 for DC-placering.

Shah Alam

Figur 15. Placering av DC i viirlden.*"!

207 Intervju med UIf Lindh, Business support manager, IKEA, 2002-05-30.

2% IKEA Distribution Norra Europa (2000), Fantastic facts, Inter IKEA systems, 2002-05-30.
2% Intervju med UIf Lindh, Business support manager, IKEA, 2002-05-30.

*!% Intern dokumentation fran IKEA, 2002-05-30.

' Tbid., 2002-09-25.

53



Kapitel 5 - Empiri

Det vanligaste sittet att inhandla en produkt frdn IKEA é&r att dka till ett av foretagets manga
varuhus och kdpa varan dér och sjdlv transportera hem den. Det finns dven andra sitt, vilka
innebdr att varan blir hemtransporterad. Kunden kan antingen bestdlla varan vid
forséljningsdisken pd varuhuset, ringa till postorder eller bestilla via Internet, sa kallad e-
handel. Vid hemleverans dr leveranstiden idag ungefar tva veckor, vilket kan ses som en lang
tid att vénta pd sina mdbler. Detta beror pé att varorna dels ska plockas fran ett centralt lager
och dels transporteras i fulla lastbilar till ett lokalt servicekontor. Dér kundanpassas
leveransen och kors dérefter ut till kund (i Sverige skoter Postékeriet alla hemleveranser).”'?

For att kunna korta leveranstiden for hemleveranser har IKEA s& kallade Customer
Distribution Centers (CDC), vilket i Sverige ar beldget i Torsvik. I Europa sker dock
hemleveranserna fortfarande frdn vanliga DCs, men det dr planerat att inféora CDCs 1 England,
Tyskland och Frankrike till att borja med. Anledningen till att ha CDCs ar att hanteringen
skiljer sig vitt frdn hanteringen pa ett DC. Pé ett CDC plockas varorna ihop till kund, pd ett
DC plockas varor ihop till varuhus, vilket innebar mycket storre volymer och farre plockgods.
IKEA har ett mal att oka leverenshastigheten s& att det ska ta tvd dagar att fi varan
hemlevererad.*"

Aven vid DC sker inrapporteringen manuellt. Det kan hiinda att IKEA, vid overflod av
produkter, later containrar std antingen i hamnar eller utanfor DC ouppackade.”'* Dessutom
har IKEA idag, pd grund av den omsténdiga hanteringen, ldnga vantetider vid DC. Det kan sta
en container och vénta upp till en vecka pa att bli lossad. Detta ser dock IKEA inget problem
med idag da dessa dr produkter som oftast inte har brist och dédrfér kan vénta pd att bli
lossade. Skulle det forekomma att en viss artikel dr bristvara prioriteras den container som
innehdller just denna artikel. IKEA personal spenderar dven mycket tid at att lokalisera
transporter som borde ha anlint, men av nigot skil ej inrapporterats eller anlint.*"

Nar lastbilen ndrmar sig DC, tar transportoren kontakt med grindstugan (DC entrén) och blir
lotsade till rétt lossningsplats. Ibland &r DC fullbelagt och dé styrs godset istdllet till ndgot
externlager for att sedan ndr utrymme ater finns forslas over till ritt byggnad. Vid ankomst av
gods till ett DC sker sedan en mottagningskontroll. Vid denna &r det en person som lossar och
en som star och bockar av pallarna pa ett papper. Detta papper gir sedan vidare till
godsadministration som for in det i systemet. Om varorna ér sé pass skadade att de maste
sittas 4t sidan, tar kvalitetsavdelningen hand om partiet och kontrollerar om det ar
transportskador eller felaktigheter frén leverantdoren som det &r fraga om. I de fall det ar
leverantéren som dr orsak till skadorna tar kvalitetsavdelningen kontakt med denne och
bestimmer huruvida felen skall atgdrdas av nigon tredje part i DCs nirhet, eller om godset
skall skickas tillbaka. Nér varorna dr mottagna lagras de in 1 DC, diar de har en avsedd
lageryta baserad p4 historisk forsiljning.*'®

Lastning och lossning
Godshantering, avlastning och pélastning sker manuellt. Fraktsedlarna lises dven de av
manuellt. IKEAs lagersystem dr uppbyggda pé att manuell lagerhantering anvénds. Foretaget

212 Intervju med Ulf Lindh, Business support manager, IKEA, 2002-05-30.
213 .

Ibid.
2% Intervju med Allan Dickner, Férpackningschef inom IKEA-koncernen, 2002-03-23.
213 Intervju med Rune Magnusson, Lager och systemutvecklare, IKEA, 2002-06-24.
216 :

Ibid.
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ser problem i framtiden i distributionsmetoder sasom cross-docking da det saknas stod i
systemen for den snabbhet som krivs i informationssystemet.*'’

IKEA har problem med containrar som kommer frin Asien. En del av dessa lastas inte med
enhetslaster utan det pressas in varor som inte star pad nagon lastbirare. De lastas for hand
vilket 4r mycket kostnadseffektivt med avseende péd fyllnadsgrad och kan goras eftersom
arbetskraften &r billig. Nir sedan containern anlénder till ett DC utanfor Asien blir foljderna
tva dagars lossning och sortering for tva man. Detta dr dock inte lika kostnadseffektivt da det 1
dessa delar av vérlden dr mer kostsamt att ha personal &n i Asien. Om godset istillet vore
lastat pa pallar tar det ungefér fyra timmar for en person att lossa en container. Denna hoga
personalkostnad, som lossning av en container som &r lastad utan pallar, ”gdms” i lager- och
personalkostnader, vilket gor att det inte dr lika 1dtt att se som till exempel
transportkostnaden.*'®

Ett annat problem som IKEA har vid godshantering &r att de har stora kostnader for
godsskador. Dessa skador uppkommer nér produkter ska flyttas frdn wellpappspallen, vilken
manga leverantorer anvénder, till vanlig EUR-pall. Forflyttningen gors genom att godset
skjuts 6ver fran wellpappspallen till EUR-pallen. EUR-pallen kan vara av dalig kvalitet med
exempelvis spikhuvuden som sticker upp och trasar sonder de understa kollina. Ofta upptécks
inte skadorna forrdn varorna lossas pa varuhusen. Dessa skador medfor stora kostnader och
sker alldeles for ofta. Dessutom dr det ganska ldnga ledtider for en erséttningsleverans,
normalt tar det ungefir 6 veckor.”"”

Placeringen 1 DC sker pa artikelniva, en viss artikel dr dedikerad till ett visst lagringsomrade
beroende pé produktens storlek, sortimentstillhdrighet och historisk forséljning. Nar pallen
inregistreras viljer lagersystemet lagerplats, ofta dr det en fast placering inom det
rekommenderade lagringsomradet. Nér ordern kommer ifrdn varuhuset dr det alltsa hérifran
som varorna tas. Precis som vid leveranser fran leverantor till DC, vintas order in tills en
lastbil dr fylld. Nir gods transporteras till varuhus skickas sammanplockade pallar och hela
pallar, mellan 25-30 procent av volymen till varuhusen dr sammanplockade pallar. Pa de
plockade pallarna mixas varor, dock tillhor dessa samma sortiment, till exempel plockas
glodlampor inte till samma pall som textil. Plockpallen sammanstills av produkter fran olika
pallar och sedan sétts det en ny markning pa pallen. Nér pallen ddrefter anlénder till varuhuset
gar det snabbare att fa ut varorna pa séljplats eftersom varorna i varuhuset ar placerade i
sortiment. Det #r d en fordel att pallarna placeras efter sortimentstillhdrighet i lagret.”

Det finns flera faktorer som péverkar lagrets storlek. Forst och frimst handlar det om
kundernas efterfragan som oftast IKEA vet i forvdg med hjdlp av prognoser. Det bestims
dven av ledtiden for pafyllnad, antal olika artiklar som varuhuset tillhandahaller, lingden pé
planeringshorisonten och kostnader. Utdver dessa orsaker péverkas lagrets storlek av
serviciezt%(rav. Pé grund av IKEAs hoga lagernivaer har de ocksé idag problem med tillracklig
plats.

Den totala orderledtiden mellan DC och varuhus uppgar till fem dagar. Nar order till en full
lastbil uppnétts forbereds varorna for att skickas ivdg till varuhuset. Anledningen till att det

7 Intervju med Malin Tall, Transportchef for IKEA norra Europa, 2002-05-02.

28 Intervju med UIf Lindh, Business support manager, IKEA, 2002-05-30.

Y Intervju med Rune Magnusson, Lager och system utvecklare, IKEA, 2002-06-24.
20 Ibid.

! Ibid.
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kan rdra sig om plockat gods dr att varuhusen inte har utrymme for eller behov av helpall.
Med plockning menas att pallar splittras upp, vilket leder till att varuhuset kan bestélla och
erhalla exakt antal av ndgon artikel. Detta dtar sig DC mot att varuhuset ger dem mer betalt.
DC ombesdrjer att det finns transportdrer och dagen innan varorna skall transporteras fran DC
aviseras varuhuset information om exakt vad som skall komma morgonen efter och nir det
skall komma. Denna avisering dr det enda egentliga hjdlpmedel som varuhusen har till sitt
forfogande betriffande bemanning. Dock vet de att de stora inleveransdagarna infaller pa
torsdag och fredag eftersom helgens forsdljning kommer da. Om det blir ndgon férsening frén
DC hér grindstugan (DC-entrén) av sig och meddelar.”*

Varorna anldnder till varuhuset

Nér lastbilen anlidnder till varuhuset lossas den av varuhuspersonalen. Det gar att lossa
lastbilar pa varuhusen fram till klockan 09.30. Detta for att varuhusen skall hinna ta emot,
packa upp och styra godset ritt, innan varuhuset 0ppnar, eftersom det inte &r tillatet att kora
truck efter det att varuhuset 6ppnat. Vissa varuhus brukar dven kvéllar for lossning av gods,
vilket leder till fler lossningstillfillen. Grundtanken &r att allt som kommer in till varuhuset
skall g& direkt ut pd siljplats, eftersom varuhuset d& slipper en extra hantering pé lager
(IKEAs Sverigemal ér att 80 procent av alla produkter som anlénder till varuhuset skall g
direkt ut p4 siljplats). Aven vid varuhuset sker inrapporteringen av godset manuellt och liknar
den som sker vid ankommandet till DC. Varuhuset anvénder sig av ett lagersystem som
kédnner av om inkomna varor skall g ut pa séljplats eller om de skall hissas upp pa lager.
Systemet kidnner dven av vad som finns pa buffertlager och meddelar nér det dr dags att hamta
dérifran och fylla pa séljplatserna. Varje vara har en anpassad séljyta eller sdljdimension och
det &r till denna som godset styrs om det inte hamnar pa buffertlager. Siljytans storlek beror
av produktens efterfrdgan. Nir varorna nitt sin sdljyta dr det bara for kunderna att kopa dem.
Det ér dock inte alltid som varorna ar tillgdngliga nir de efterfrigas av kunden. Sannolikheten
att en viss vara finns att kopa pd varuhuset mits i termer av servicenivd. IKEA anvénder sig
for nirvarande av fyra kategorier maltal avseende serviceniva for sina olika produkter: >

S1: Varan skall 1 99 procent av fallen finnas pa varuhuset.

S2: Varan skall 1 95 procent av fallen finnas pa varuhuset.

S3: Varan skall 1 90 procent av fallen finnas pa varuhuset.

S4: Ingen definierad procentsats.

S1- S3 finns i katalogen och det &r sdledes viktigt att dessa sa gott som alltid finns 1 varuhuset.
Den inbordes indelningen bestims av hur hdg status varan har i katalogen. S4 utgérs av
extrasortiment och har inget definierat krav pa serviceniva. Det kan finnas tva anledningar till
att det &r brist pa en artikel i1 varuhuset. Dels finns det centrala brister som inte varuhuset kan
rada 6ver, det kan exempelvis bero pa att leverantdren har kapacitetsproblem 1 sin produktion.
Vidare finns det lokala brister, vilka uppstdr som en foljd av att varuhusets
bestillningspunkter ligger p4 fel niva i forhllande till forsiljning.**

Direkt distribution mellan leverantor och varuhus

Den direkta distributionen gér till pa i princip samma sétt som den ovan beskrivna. Skillnaden
ar att varuhuset lagger ordern direkt till leverantoren istéllet for DC, ndr bestillningspunkten
nds 1 varuhusets lagersaldo. Transportbokningen skots alltjgmt av Trading och dven
aviseringar sker enligt beskrivningen ovan. Orderledtiden blir dock ldngre vid direkt
distribution @n vid distribution fran DC till varuhus, eftersom det blir langre korstricka och

222 Intervju med Rune Magnusson, Lager och system utvecklare, IKEA, 2002-06-24.
22 Tbid.
224 Ibid.
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svarare att fa ihop fulla lastbilar. Exempel pa produkter som kors med direkt distribution
mellan leverantér och varuhus &r bland annat sdngar, golv, resdrmadrasser och
aktivitetssortiment. Samtliga varuhus inom ett forsidljningsomrade har samma inkOpspris.
Oavsett om ett varuhus far exempelvis en sidng pd direktleverans och ett annat varuhus far
siangen levererad frdn DC sd betalar de samma pris. Detta trots att direktleveranser kan
innebdra ett billigare pris pa grund av att kostnaderna 1 DC kan kringgas. Varuhuset som fétt
sdangen distribuerad direkt subventionerar de varuhus som nyttjat de dyrare DC-leveranserna,
vilket innebér att samtliga varuhus fér ett nagot billigare inkdpspris. Ocksa Vendor Managed
Inventory (VMI)* kan anvindas vid direkt distribution. Leverantoren far da istillet insyn i
varuhusets lagersaldon och anmodar varuhuset att 14gga en bestéllning ndr miniminivéerna i
varuhusets lagersaldo borjar nis.**

5.1.6 Plastlisten
IKEA har under de senaste aren utvecklat en plastlist som ska kunna ersitta den nuvarande

EUR-, IKEA- och halvpallar av trd, speciellt anpassade for IKEAs gods med lingden 600
mm. Anledningarna till erséttningen av tripallarna ér flera:*°

Distribution av tomma pallar kraver stor volym.

En trépall har en kort livsldngd.

Trépallarna kréver stort utrymme hos leverantorerna.

Storleken av pallarna dr inte optimal for godset, eller for transporterna.

Den nuvarande ersdttningen for dessa pallar har varit en ndgot mindre pall gjord 1 papp och
den stora skillnaden dr att den &r betydligt ldgre &n en trdpall. Kostnaden for denna &r 15
svenska kronor. Den nya plastlisten dr gjord av ateranvédndbar plast och produceras endast i ett
utférande. Den véger latt, kostar endast 4-5 kronor, anvinder mindre utrymme vid
returtransporter och skyddar godset bdttre mot truckens gafflar (se figur 16). Plastlisten sétts
pa var nedre sida av enhetslasten. Direfter anvdnds spdnnband for att surra fast
enhetslasten.”’

Figur 16. Ritning av plastlisten. ***

22 Intervju med Magnus Eriksson och Ola Holgersson, Inkdpsavdelningen IKEA, 2002-04-25.
**% Intern dokumentation fran IKEA, 2002-06-27.
27 .
Ibid.
28 Ibid.
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Plastlistens flode

Plastlisten kommer att ersitta den nuvarande pappallen som anvénds i1 Asien, men dven vissa
delar av flodet i FEuropa dir trépallen eller pappallen anvidnds. Dock kommer
implementeringen av plastlisterna att till en borjan ske i Europa. Denna implementering av
plastlisten kommer att gé betydligt enklare och snabbare utanfér Europa &n inom, vilket beror
pa att EUR-pallen dr en standard i Europa och det finns mycket kapital bundet till denna.
Mycket av hanteringsutrustning och stéllage etcetera dr redan uppbyggt kring pallen. IKEA
har tagit fram standardutrustning baserad pa plastlisten, men innan en inforing av plastlisten
kan genomforas maste IKEA sdkerstilla att foretaget har ett kretslopp for plastlisten som de
har kontroll 6ver. Detta for att undgé att plastlisten blir stimplat som forpackningsmaterial,
vilket innebar avsevért hogre miljoavgifter. IKEA vill ha en auktoritet som ger sitt utlatande
angaende detta. P4 detta omrade finns det tva aspekter som maste tas med i1 berdkningarna, en
med avseende pé tillverkning (miljobelastning av plastlisten kontra EUR-pall) och en med
avseende pd transporter och effektivisering av dessa. Detta dr for nidrvarande under utredning
och det finns saledes inget svar dnnu.**

Plastlisten tillverkas av separata tillverkare och skickas sedan till en leverantdr som darefter
anvander den 1 sitt flode for IKEA (se figur 17). Leverantren bildar en enhetslast av listerna
(kan ske med antingen spannband eller stretchplast runt om enhetslasten) och skickar sedan
dessa till antingen varuhus eller DC, antingen via ett CP eller direkt. I varuhuset séljs
forhoppningsvis godset sé att det enda som gér tillbaka till lagret &r plastlisten. Plastlisten som
blir kvar gér till granulering (nedmalning) och sedan gér rdmaterialet till tillverkaren for
producering av nya lister. 85 procent av godsflodet fran Asien skickas till Europa, vilket
medfor att listerna som anvénds 1 Europa kommer att baseras pa granulerade medan det 1
Asien baseras pd nytt rdmaterial. Anledningen till att det kommer att anvdndas helt nya
plastlister 1 Asien ar att IKEA inte har tillgang till deras eget granulerade material, mycket pa
grund av IKEA inte har tillrdcklig kontroll 6ver flodet i Asien och dé vet foretaget inte heller
vad och hur mycket det dr som fors in. Detta beror till stor del pa bristande kommunikation
mellan Asien och Europa. I Europa didremot vet IKEA exakt vad som finns, vilket ocksa
mdjliggdr atervunnet material.>*°

4 % P

DC/L
LTE/ T ager IKEA Varuhus

sl . Gy

Tillverkare av Leverantor
plastlist

Figur 17. Plastlistens flode.”!

9 Intervju med Allan Dickner, Férpackningschef inom IKEA-koncernen, 2002-05-23.
2 Ibid.
! Ibid.
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Det finns dock alternativ till granulering, vilket ar att sortera listerna. Detta beroende pé att
IKEA di skulle slippa att nyproducera lister och ddirmed dven hoga kostnader med avseende
pa transport och produktion. Med tanke pé prisbilden pa plastlisten sa skulle dock sorteringen
bli relativt exklusiv, 80 procent av priset dr ndmligen materialkostnader. Produktionspriset &r
89 ore och det totala priset ligger pa 4-5 kronor, vilket medfor fragan huruvida IKEA ska
mala plastlisten osorterad eller efter sortering. IKEA tror att plastlisten kommer att hilla 1
genomsnitt for fem resor, vilket innebdr att ungefir 20 procent av listerna kommer att ha
kvalitetsbrister. Darfor anser fOretaget att allt bor granuleras did det vid sortering &nda
foreligger en risk att felaktiga lister missas, vilket skulle kunna fa 6desdigra foljder. IKEA har
idag funderingar pa att sétta ndgon slags kvarn vid varuhuset for att mala ner materialet och
sedan transportera detta till tillverkningen av nya plastlister. Foretaget vet dock inte hur detta
ska fungera idag.”*

Plastlisterna kommer att tillverkas runt i hela vérlden, vilket innebér att IKEA kan vilja vilken
leverantor som far ta hand om granuleringen beroende pa vilket flode som det sedan ska
anviandas 1. Hur detta ska ske dr IKEA lite osdkra pd idag och behover ett utfall innan en
ordentlig simulering kan géras. >

Tillverkningen av plastlisten sker i tre steg, forst hackas plastlisten ner, dérefter tvittas detta
for att sedan CO-extruderas. Vid denna process dr metall oerhort kansligt dd det forstor
maskinen, vilket ocksd forsvérar fastsdttningen av RFID-tagen. Hur mérkningen d& ska
fastsittas vet IKEA inte idag.”*

5.2 Information och informationssystem

IKEAs informationssystem &r idag véldigt komplicerat och det dr ocksd déarfor som foretaget
har beslutat att omstrukturera eller till och med bygga upp ett helt nytt system (forklaras under
avsnittet P3). IKEA har idag 160 stycken olika informationssystem, vilket till stor del beror pa
att foretaget lange haft en funktionell organisation och har det &n idag. Med detta menas att
varje organisation inom IKEA har sitt informationssystem och kommunikationen mellan de
olika organisationerna och dess informationssystem ar mycket bristféllig (se figur 18 for de
viktigaste systemen inom IKEA-koncernen).””

Trading 10S Distribution

Finance ‘ / ¥ / \ K Customer
)—EHp  Tos* COFF*  GRS* INOS* cos* MHS* @

[:F Home Delivery
Supplier

; Store = il
Hubs/Carri IKEA DC By <

Figur 18. Informationssystem inom IKEA.*

32 Intervju med Allan Dickner, Férpackningschef inom IKEA-koncernen, 2002-05-23.
233 11
Ibid.
4 Ibid.
3 Intervju med Lars Herrlin, Projektledare P3 och Refill, IKEA, 2002-05-30.
28 Intern dokumentation fran IKEA, 2002-05-30.
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5.2.1 Orderflode

Vid uppstartandet av en produkt forser IKEAs Service Office (SO) runt om i vérlden IKEA
Of Sweden (IOS) med prognoser om vad de tror att de kommer att sidlja. Darefter antingen
godkéinnes dessa av 10S eller s bes SO komma med nya och reviderade prognoser. Nér detta
vél ar gjort samlas prognoserna samman och skickas till inkdp som sedan letar upp en eller
flera leverantérer som kan leverera produkten. Nér denna affar vil dr gjord skapas en
ordermetodik i systemen.”’

Den vanligaste ordermetoden &r call-off som stir for cirka 57 procent av leverantorerna,
medan Order Point Distribution Center (OPDC)* star for ungefar 18 procent. Vid call-off
delas aret in i 13 perioder dér en period bestar av fyra veckor. Exempelvis kan de fa ut en
order mindagen i vecka 1. Denna order bekriftas sedan tillbaka och ska sedan pallanpassas,
laggas in pa ritt vecka sa att det fungerar med transporter. P4 denna order stir det artikel,
kvantitet, leveransregion och giller for fyra eller atta veckor framéat. Ett mycket viktigt mal
for IKEA ir att kunna leverera fulla transporter. Det finns dven ett enklare system én call-off
som kallas fast order, vilket innebér att en fast order ldggs under en viss period, exempelvis
januari till juni, med order for varje vecka.”*® Order Point Distribution Center (OPDC, se figur
19) &r en nyare utveckling inom IKEA.

Call Off OPDC/VMI QR/VMI Transit

Leverantor Leverantor Leverantor Leverantor

Leverans Leverans
Leverans
Order Stock Sqles info
Order Stock Sales
v info
| [
A Order Stock Sales infi Leverans
Order Leverans
Leverans
Order Leverans
Varuhus Varuhus Varuhus Varuhus

Figur 19. Order- och distributionsmetoder.”’

OPDC innebér att leverantdren far IKEAs forséljning varje natt och baserar nésta veckas
leverans pa dessa siffror. IKEA berdknar en orderpunkt vid vilken en order automatiskt
genereras till leverantéren. Denna order genereras i INternal Order System (INOS) och
skickas till leverantor via Trading Office System (TOS). Denna orderpunkt beror pé ett flertal
orsaker, bland annat ledtid, avstdnd, silj och sdkerhetslager. Berdkningen foljs upp varenda

27 Intervju med Magnus Eriksson och Ola Holgersson, Inkdpsavdelningen IKEA, 2002-04-25.
238 1.

Ibid.
29 Intern dokumentation fréan IKEA, 2002-04-25.
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natt, vilket skapar en kontinuerlig snurra. Samma sak sker i butikerna, i deras motsvarighet till
INOS, nidmligen Mébel Hus Systemet (MHS).**’

Ytterliggare utvecklingar inom IKEA 4r Vendor Managed Inventory (VMI) som idag stér for
knappa en procent. Detta existerar antingen pa DC eller pé lagret i varuhusen, men i de flesta
fall ar det dock 1 DC. Leverantdren far di uppgifter pd hur mycket IKEA siljer, bade
gardagens och forra veckans. De far dessutom uppgifter pa saldo, Gods In Transit (GIT, att
gods dr under transport), serviceklass och prognos. Det dr sedan upp till leverantoren att skapa
order och fylla pad IKEAs lager, dock méste de uppfylla vissa krav sdsom att lagersaldo alltid
maste vara inom en max-min grins uppsatt av IKEA. Det finns dock idag
informationsproblem med denna typ av relation, exempelvis har IKEA svarigheter att se
huruvida godset 4r under transport eller om det finns i lager.”*!

For VMl-leverantorer stills krav pé information rorande lagersaldon hos sévil
distributionscenter som varuhus. Detta skulle enligt Ola Holgersson kridva hogre grad av
automatik i systemen (direktleveranser skulle innebéra att inte bara innebéra att lagersaldo 1
DC kontrolleras utan dven lagersaldo hos varje enskilt varuhus.)***

Malet ar att alla leverantorer som kor med OPDC ska i framtiden flyttas fram till VMI, vilket
skulle vara en naturlig utveckling. Det optimala skulle vara att kora allt direkt, antingen QR
eller VMI, det vill sdga att forsoka hoppa Over lagret. QR &dr ett distributionssétt dir
materialflodet gar direkt frin leverantdr till butik. Leverantoren far order direkt fran butiken
och godset skickas sedan inom en kort ledtid till butiken. Med kort ledtid avses max tio dagar
och om ledtiden Gverstiger detta kallas det direktleverans. Svérigheten med QR ar att pa kort
tid f2 tillrackligt stora volymer till butik. Sverige ligger langt fram inom OPDC da cirka 80 —
85 procent av volymerna gir med detta distributionssétt. Baltikum ddremot ligger ungefar pa
20 procent med ett mél att ligga pé 25 procent till sommaren 2002 och ndrmare 50 procent till
vintern 2002/2003.%*

Nagot annat som ocksd kommer mer och mer &r transit som forklarats tidigare i rapporten
under avsnittet distribution. Transit star idag for en procent, vilket beror pé att det idag till stor
del saknas systemstdd. Dessutom tar hanteringen for lang tid och det saknas vetskap om var
godset finns.***

Vid kampanjartiklar fungerar inkdpen ndgot annorlunda. Man kringgar da ordersystemen och
anvénder sig istillet av fasta order som fordelas jamnt 6ver en viss period. Detta kan dock
resultera i brist eller stora lager p4 grund av felprognostiseringar.**’

Enligt intervjuer som vi har genomfort pd IKEA har det framkommit att den totala
forsdljningen skiljer sig dver aret och det finns saledes toppar och dalar. Deras forséljning ér
som mest under slutet av oktober ménad och hela november samt en bit in pd december,
medan forsdljningen dr som lagst under februari manad till maj. Déarefter 6kar forsédljningen
igen till sommaren. Enligt Magnus Eriksson inverkar ocksd dessa sdsongsvariationer pa
IKEAs leverantorer. Detta beror troligen pa att orderingdng och faktisk forséljning ibland

0 Intervju med Magnus Eriksson och Ola Holgersson, Inkdpsavdelningen IKEA, 2002-04-25.
241 11.:
Ibid.
2 Ibid.
3 Ibid.
! Ibid.
** Ibid.
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skiljer sig fran varandra. Det hidnder att DC Gverkompenserar leveranser da ett varuhus
upplever brist, vilket resulterar 1 bullwhip-effekt*. Han menar ocksa att denna fluktuering av
orderingang bor vid anvindandet av RFID minska. Detta d4 prognoser blir mer korrekta vid
kortare informationsvégar. Den ordermetod som anvénds paverkar dven bullwhip-effektens
omfattning. Aven varuhusen paverkas starkt av sdsongssvingningarna.**°

Under sommaren och julen efterfragas samtliga varor i hdgre grad. Detta &r ohallbart eftersom
det inte finns tillrdckligt med utrymme och leder till att antal artiklar som kan tillhandah&llas
kunden minskar. Vissa sortiment dr mer sdsongsberoende dn andra, lampor tar exempelvis en
betydligt storre sédljyta i ansprak pé hosten. IKEA menar vidare att varuhusen dven péaverkas
indirekt av sdsongsvariationer eftersom det hdnder att DC inte hinner med att lasta och
leverera gods pa sommaren, vilket leder till att det blir brister ute pd varuhusen. Darmed
tillvaratas inte potentiell forsdljning pé bdsta sitt i hogsdsong. Detta till skillnad fran de
produkter som levereras direkt under sommaren, som det sillan blir brister pa.**’

IKEA vill i framtiden ge leverantdren ett forsorjningsansvar, det vill séga att det &r upp till
leverantoren att klara av svangningar i forsiljningen. De fér sjdlva forse IKEA med produkter
med underlag av prognoser som IKEA forser dem med. Detta kan innebéra ett hdgre pris, men
i gengilld far IKEA hogre service och minskade lager.”*

5.2.2 Informationsflode

Informationsflédet mellan IKEA och leverantdren forklaras enkelt med hjélp av figur 20
nedan.

| IKEA | | Leverantor
Order >
Orderkonfirmation <
Transportbokning 4
Transportbokningsbekriftelse >
Leveransbekriftelse 4
Faktura <

Figur 20. Informationsflode vid orderbehandling.”*

Leverantoren meddelar séledes IKEA, med hjélp av sitt egna affirssystem, via antingen fax,
Electronic Commerce with IKEA Suppliers (ECIS) eller EDI beroende pa ordermetodik, att
de har en leverans redo for sindning. Vid call-off handlar det antingen om fax eller ECIS,

8 Intervju med Magnus Eriksson och Ola Holgersson, Inkdpsavdelningen IKEA, 2002-04-25.
247 1.
Ibid.
8 Tbid.
% Intern dokumentation fran IKEA, 2002-05-08.

62



Kapitel 5 - Empiri

medan det vid OPDC rér sig om ECIS eller EDL*° Informationen gir via ett antal system
beroende pa dgarforhallandet, det vill séga att varuhusen koper av DC som 1 sin tur kdper av
leverantor via TOS. Business Support far ordern tva dagar innan leverans ska ske och gar
sedan ut till transportdren och sédger att nu dr det en leverantdr som vill leverera ett visst antal
flakmeter till en specifik destination. Transportavtalet skots av transportinkdop och avtalen
16per oftast 6ver ett eller tvé ar.*!

Vid bestillning av varor via Internet, postorder eller vid forsiljningsdisken (hemleveranser)
géar informationen till leverantdr. Innan informationen nér leverantdren skickas den dock via
ett antal andra system, bland andra Customer Order System (COS) och TOS. Detta beror pad
att IKEA koper sina produkter av leverantdren och séljer dem sedan vidare till kunden som
kan vara DC och varuhus.**?

Central Network System (CNS) dr ytterliggare ett informationssystem som ocksa ér ett av de
modernaste inom IKEA och ir kopplat till 28 av IKEAs olika system. Detta behandlar IKEAs
distribution och till detta har alla leverantorer tillgdng. Nér en leverantor far en order och har
behandlat denna, skickar denne information angéende berdknad tid for sdndning (Estimated
Time of Dispatch, ETD) och beréknad tid for ankomst (Estimated Time of Arrival, ETA) till
IKEA via CNS.* Vad CNS ocksa gor vid sindning ir att tala om att det finns Gods In
Transit (GIT). Det kan dock hénda att det star GIT trots att det inte ar det, vilket kan bero pa
informationsfel fran leverantor. Detta forsoker IKEA undvika genom att centralisera
informationssystemen. Informationsinmatningen sker mycket manuellt, frimst 1 Asien. Det &r
ocksa ett antal system inblandade i att fora information tillbaka, systemet dr kopplat till 28
olika system inom IKEA. Varuhusen har tillging till CNS via sina system, men varuhusen
kan dock inte se ifall en vara ir pa vig.>*

IKEA anser ocksa att informationsspridning och visibilitet i SC dr viktigt om foretaget ska
uppna en flexibel fysisk distribution. Foretaget tycker dven att det &r kommunikationen som
brister och for att kunna fa en effektiv SC maste dessa 6verkommas.>

IKEAs informationssystem anvénds idag frimst pa operativ niva for att fora informationen
vidare. Till viss del skapas ocksd databaser for att kunna anvdndas som underlag for
strategiska och taktiska beslut. CNS innehaller exempelvis information 10 ar bakat i tiden och
legalt sd méste foretag spara detta, vilket gor att CNS mycket vil kan anvindas for strategiska
och taktiska beslut. Exempelvis samlas information om leverantdrers service i
tradingkontoret. Transportorganisationen arbetar mycket med att ta fram prognoser for att
kunna anvinda detta i forhandlingar med transportorer.>>®

5.2.3 Fordelar respektive nackdelar

IKEAs nuvarande informationssystem har manga nackdelar. Eftersom IKEAs organisation till
stor del dr funktionsuppdelad resulterar detta i suboptimering och storre fokusering pa
funktionens egen vinst dn pa IKEA som helhet. Denna suboptimering leder dven till ett

20 Intern dokumentation fran IKEA, 2002-05-08.

2! Intervju med Magnus Eriksson och Ola Holgersson, Inkdpsavdelningen IKEA, 2002-04-25.
232 Intervju med Ulf Lindh, Business support manager, IKEA, 2002-05-30.

> Tbid.

>* Ibid.

>% Tbid.

6 Intervju med Magnus Eriksson och Ola Holgersson, Inkdpsavdelningen IKEA, 2002-04-25.
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fluktuerande orderflode som i sin tur resulterar i att leverantoren forlorar tilltron till IKEAs
prognoser och kan dven medfoéra bullwhip-effekt. Funktionsindelningen har ocksa gett som
resultat att kommunikationen mellan de olika systemen 4r mycket bristfillig.”’
Funktionsindelningen innebér dven att personerna som behdver informationen far den for sent
eller far den inte alls. Informationssystemen &r inte integrerade i varandra utan informationen
kan forsvinna pa vigen.”®

Att IKEA har ménga olika ordermetoder med olika system skapar svirigheter med hantering
och visibilitet. Batchorienterad orderprocess begrinsar ocksa SC och leder till att den inte kan
utnyttjas pd ett effektivt sitt. Dessutom kan ordermetoder som dr titt sammankopplade till
distributionsmetoderna leda till mindre flexibilitet och begrinsade mojligheter att utnyttja
effektiva pafyllnings- och leveranskoncept.””’ Dessutom hinder det att order fastnar i nigot av
systemen och felmeddelande inte kommer fram till rétt person.**

Call-off har for IKEA varit ett trogt system som for manga personer varit inblandade i och
med detta system blir ocksd ledtiden avsevirt mycket ldngre &n med OPDC eller VMI. Vid
call-off s& har de 21 till 40 dagars ledtid och det hinner ju hinda mycket pd den tiden, vilket
innebér att IKEA maste bygga upp hoga sidkerhetslagar for att ticka variationerna. Dessa
bygger inte pa ndgon verklighet utan baseras pa prognoser om vad IKEA tror sig kunna sélja.
Dessutom har IKEA idag liten mdjlighet att éndra pa dessa order, vilket medfor svarigheter att
mdta upp variationer i efterfragan. Det finns en tendens att personer gir in i systemet och
andrar parametrar for att fa upp eller ner order, vilket resulterar 1 ett mycket ojamnt orderflode
och relationen mellan IKEA och leverantor sétts pa prov.261

Det som IKEA ser som fordel med call-off d4r med sina asiatiska leverantorer. Har ligger
fokus inte pé logistik utan pa inkopspris, det finns stérre mojlighet att halvera inkdpspris én
att effektivisera transporter och utveckla logistiken inom dessa ldnder. IKEA vill undvika
lager 1 ldnder déar inkoOpspriset dr hogt. IKEA har ocksd svérigheter att se om produkten
verkligen dr GIT eller om den finns inne pa lagret, leverantdren kan fa uppgift pa att de har
tvahundra i saldo men i praktiken sé har de noll.**

IKEA ser dven nackdelar vid call-off och OPDC om ett behov uppticks och pipelinen &dr tom
tar det 21 veckor tills dess att behovet ér tickt. Detta da varan kops frén en leverantor i Kina
som har en ordercykel pa 12 veckor.”®

Uppdateringen vid kontrollpunkter &r mycket bristféllig. Vid kontrollpunkter i exempelvis
Asien sker all inrapportering och uppdatering av anldnt gods manuellt och kan ta flera veckor
att f4 in informationen i systemen. I manga fall saknas till och med rapportering vid dessa
kontrollpunkter utan sker istédllet via fax eller telefon till det séljkontor som IKEA har i landet
och informationen kan darfor litt forsvinna eller misstolkas.***

" Intern dokumentation fran IKEA, 2002-04-25.

258 Intervju med Ulf Lindh, Business support manager, IKEA, 2002-05-30.

2% Intern dokumentation fran IKEA, 2002-04-25.

EZT Intervju med Magnus Eriksson och Ola Holgersson, Inkopsavdelningen IKEA, 2002-04-25.
Ibid.

262 Ibid.

263 Intervju med UIf Lindh, Business support manager, IKEA, 2002-05-30.

*64 Intervju med Rune Magnusson, lager och systemutvecklare, IKEA, 2002-06-24.
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524 P3

P3 (Push and Pull Program) dr ett program inom IKEA med avsikt att fordndra strukturen pé
IKEAs informationssystem. D& IKEA ar uppbyggd som en funktionell organisation har olika
avdelningar ocksé olika informationssystem, vilket medfér kommunikationssvarigheter sévil
som distributionssvérigheter. Syftet med P3 ar att utveckla, bygga och sa smaningom
implementera nya arbetsrutiner och systemverktyg for stora delar av SC. Detta for att kunna
bidra till kontinuerligt forbéttrade resultat och kunna mota upp framtida behov. Detta ska ske
genom att forsoka fa ett SC-perspektiv och fokusera pd smalare, enklare och snabbare flode.
For att astadkomma detta krivs det att Retail, IOS och distribution gemensamt arbetar mot
dessa mél. Viktiga Supply Chain-verktyg som IKEA anvénder for att genomfora detta dr vad
foretaget kallar:**

Push and Pull — Kapacitetsataganden mot tillganglighet.

Ett IKEA — Gemensamma system och arbetsrutiner.

Dubbla volymen — Snabbare Supply Chain.

Effektiv logistik — Stabil serviceniva och reducerade kostnader.

Integration av leverantorer — Forkorta “avstandet” mellan IKEA och leverantor.

Visionen ir att f4 en gemensam och fullt integrerad SC, vilket bland annat innebir att IKEA
ska skifta fran funktionellt orienterad mot en mer processorienterad organisation. Samtidigt
ska IKEA fokusera pa kostnader som en viss fordndring innebdr och inte bara se pa
kostnaderna som en fordndring fir for den egna organisationen. Dessutom krivs det visibilitet
och tillgénglighet i SC for att kunna ta snabba, enkla och korrekta beslut i komplexa
situationer. Utover detta krdvs det dven organisatorisk och funktionellt oberoende for att
stddja organisationsutvecklingen pd IKEA. Det krdvs dven Okad snabbhet, precision och
flexibilitet for att kunna minska “avstdnden” mellan IKEA och leverantér samt att oka
flexibiliteten och precisionen i SC.2°

Vad IKEA vill uppnd med P3 ar:*’

e En balanserad lagerstruktur som leder till mindre 6verflode och brist av lager och en
minskning av det totala lagret.

e Ett bittre utnyttjande av order och distributionsmetoder.

e Hog andel av pafyllnad genom anvédndandet av metoder sdsom VMI och dylika
metoder.

e Ett mer effektivt utnyttjande av distributionsmetoder sdsom transit och cross-docking,
men dven av lagerhanteringsmetoder sdsom blockorder, vilket innebér att istéllet for
som vanligt ha en slutlig kopare vid order s& anges bara en kvantitet och tidpunkt d
denna ska vara klar for att darefter ange uppgifterna om kopare. Ytterliggare
lagerhanteringsmetoder dr packageordering, vilket betyder att IKEA ldgger en order pa
olika artiklar som tillsammans bildar en artikel med ett eget unikt artikelnummer och
giller speciellt vid sésongsartiklar.

e Gemensamma arbetsrutiner och arbetsverktyg.

e Genom att bygga, kopa eller bygga om systemapplikationer utifrdn vad som ar bésta
l6sningen 1 varje specifikt fall leder detta till utvecklings- respektive
forsorjningskostnad samt transparens och visibilitet i SC.

2 Intern dokumentation fran IKEA, 2002-05-30.
266 .

Ibid.
267 Ibid.
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e Realtids-, daglig och/eller veckoorder, generellt integrerad SC kommer att leda till
minskningar av fluktueringar mellan forsiljning och produktion.

5.3 Mirkning

Det kan utldsas tre huvudsakliga nivéer pa mérkningen hos IKEA, vilka &r artikel-, pall- och
containernivd. Detta kan innebéra att det 1 en séndning finns flera olika mérkningar, en pa
exempelvis containern, en pd EUR-pallen och en pa artikeln. Utover detta existerar det dven
olika mirkningar beroende pd var i SC som godset befinner sig, det vill sdga om det dr hos
leverantdr, pa CP, DC, under transport eller 1 varuhuset. IKEA bryr sig mindre om vad det &r
for typ av system som leverantdren har utan bara det skiljer sig fran det interna som IKEA
anvéander.

5.3.1 Tre nivaer

De tre olika mérkningsnivéerna inom IKEA é&r artikel-, pall- och containernivd och kommer
att forklaras nedan.

Artikelniva

Med artikelnivd avses mirkningen pd konsumentforpackningen av en viss vara och pa
multipack som &r en lada bestdendes av ett antal konsumentférpackningar. P& ett multipack
finns egentligen samma mérkning som pd konsumentforpackningen forutom att det ocksa star
antal forpackningar som multipacken bestir av (exempelvis x ganger artikelnummer). 2%
Informationen som mérkningen innehdller dr artikel- och leverantdrsnummer. Mérkningen
som IKEA anvénder sig av, for deras konsumentférpackningar och multipack, &r Interleaved
2-of-5 (se figur 21). Denna mérkning skrivs forst ut av IKEA Trading som i sin tur tar en
kopia som skickas till leverantoren. Leverantéren anvinder sig ofta av ett utomstaende
tryckeri som far ytterliggare en kopia som denna ska trycka upp. Pa védgen finns det en stor
risk for att fel uppstér, vilket skulle kunna undvikas om processen automatiserades. Det finns
dven de leverantorer som trycker streckkoden i sin produktion, vilket innebér att det da oftast
ror sig om speciell utrustning som dr kénslig da den far utstd mycket stétar. En nyare
utveckling inom IKEA ar att mirkningen fran leverantor skrivs direkt pa forpackningen av
wellpapp, vilket gors med hjilp av blackstréleskrivare direkt i produktionslinjen. Eftersom
informationen till skrivaren ar digital undviks fel som kan uppstd vid kopiering av
markningen som skickas ut av IKEA Trading. Informationen pé streckkoden bestdms av IOS
och innehaller artikelnummer och leverantdrskod. Dérefter kontrolleras streckkoden av inkop.
Artikelnumret 4r ett unikt nummer som gor att man fir ga in i en databas sedan.*®’

made in Almhult

4 FULL RULLE  vovacoren | IAUDNERVRCHAER A
16649

744.190.00 —|

0

S

Figur 21. Méirkning pad artikelnivd.””

26% Intervju med Allan Dickner, Férpackningschef inom IKEA-koncernen, 2002-05-23.
269 Intervju med Jan M. Andersson, Etikettansvarig, IKEA, 2002-05-08.
2" Intern dokumentation frén IKEA, 2002-09-25.
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Pallniva

Det finns ingen mérkning pd pallnivd forutom den mirkning som IKEA har i sin interna
hantering som fastsdttes vid ankomst till DC. Eventuellt anvénder sig dven leverantdrer och
transportdr av mairkning for sin interna godshantering. Det finns ingen standard for
leverantorer utan de anvénder sig av sitt egna interna mirkningssystem for att kunna halla
reda pd godset internt. Nir containern har blivit lossad och godset har inrapporterats samt
kontrollerats sitts en mérkning pa godset for IKEAs interna lagerhantering.’' Mérkningen &r
en streckkod som ar intern pad DC, se figur 22 nedan. Om en pall skickas exempelvis mellan
DC Almhult och DC Torsvik sé krivs ingen ny mirkning av pallen. Streckkoderna placeras
pa fem olika stdllen pd enhetslasten, en pa vardera sidan och en ovanpa. Detta for att pallarna
ska kunna ldsas av och hanteras av IKEAs automatiska lagersystem. Streckkoden maéste
fastsittas pa speciella sdtt, exempelvis ska etiketterna pa sidan fastsdttas vertikalt. Ett
dromscenario skulle vara att det fanns en méirkning som f6ljde pallen genom hela SC, fran
leverantor till varuhus. Informationen som mérkningen innehdller & datum da pallen
registreras in vid ankomst till DC, ett Idpnummer och vid vilket DC den ir mottagen.”?

iiE B B
1] [ | ]
18 | = B
fiE g £
11204474 i it
i I RRLIEIE LN
Weight{Kg) | | Customer(TRANSIT) | i ESEIE Ei
78 | | EI [ ] i !IE !! EI
] g2-10 39 18 mEki

1A SYSTE 0112044748843 Ll

Figur 22. Streckkod vid hantering i DC.?”

Till viss del anvdnds dven artikelméirkningen pa pallniva, den fungerar da som verifikation for
att det 4r rétt gods som avsinds. Detta sker dock endast med visuell besiktning.*”*

Containernivd

Containern har ett id-nummer som &ar kopplat till ett consignment, dér det finns information
om vilka varor som containern innehdller. IKEA saknar transportetiketter idag, istéllet
anvinder de sig av fraktsedlar som foljer med sdndningen fran leverantor till varuhus. Pa
fraktsedeln finns consignmentnummer som vid mottagande manuellt skrivs in i IKEAs system
(se bilaga B och C for fraktsedel och consignment).’”” P& consignmentet finns slutgiltig
mottagare definierad och kan skickas tillsammans med andra consignment som tillsammans
bildar ett shipment som exempelvis kan vara en full lastbil. Detta consignment &r kopplat till
avsdndare, mottagare, produkt och kvantiteter. Transportsystemet, Central Network System
(CNS) héller reda pa vilka consignment som finns péd respektive shipment, vilket gor att
fraktdokumenten kan kopplas till faktura med hjilp av CNS.?’®

! Intervju med Ulf Lindh, Business support manager IKEA, 2002-05-30.

22 Intervju med Rune Magnusson, Lager och system utvecklare, IKEA, 2002-06-25.
°” Intern dokumentation fran IKEA, 2002-09-25.

274 Intervju med Jan M. Andersson, Etikettansvarig, IKEA, 2002-05-08.

7 Intervju med Allan Dickner, Férpackningschef inom IKEA-koncernen, 2002-05-23.
76 Intervju med Ulf Lindh, Business support manager, IKEA, 2002-05-30.
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5.3.2 Utrustning kopplat till mérkning

IKEA har idag manga olika printerutrustningar som trycker deras mirkning. D4 manga
leverantorer koper etiketten otryckt kan det vara s att denna trycker den sjélv, vilket innebar
att de har ndgon slags utrustning for detta, eller sa kan det vara sé att de later ett tryckeri
trycka upp den. De leverantdrer som trycker streckkoden i sin produktion har en speciell
utrustning som kostar ungefir 100 000 till 130 000 kronor.*”’

IKEAs avldsare dr scanners som ldser av Interleaved 2-of-5 som sedan registreras i ett MHS-
system som foretaget anviander. P& varje truck finns det scanners och kostar ungefar 10 000
kronor styck. Dessa gér ofta sonder och behover repareras. Dessutom har foretaget ménga
printrar som skriver ut den nuvarande mairkningen och vissa ndgot mer avancerade
avldsningsapparaturer som liser av streckkoderna automatiskt pa rullbanor.””® Kostnaderna
for utrustning, utskrifter, lim etcetera ar svéra att avgora, men foretaget rdknar med att enbart
streckkodg%la kostar 20 till 25 ore styck. Utdver detta tillkommer kostnader for utrustning och
underhall.

5.3.3 Krav?®

IKEA vill att informationen ska vara fysiskt bunden till plastlisten och ska kunna uppdateras
allteftersom denna utsétts for nya miljoer. Anledningen till att foretaget vill ha det sé ar att det
ar enklare att behandla informationen ifall den foljer med och inte behdver sokas efter i en
databas. Dessutom skulle databaserna bli mycket stora da IKEA har ett arligt godsflode pé 10
miljoner kubikmeter.

Mairkningen ska dven vara billig, tilig, fastséttas pé ett tillforlitligt satt (till exempel ingjuten 1
plastlisten) samt dteranvéndbar efter granuleringen. Mérkningen ska &ven kunna avldsas pa ett
snabbt och smidigt sitt for att den manuella hanteringen ska minska. Tekniken ska ha
betydelsefulla vinster jamfort med andra tekniker som finns pa marknaden. Det nya
mirkningssystemet ska medfora ett snabbare, enklare och mer kvalitetsmissigt
informationsflode, vilket ska ge forbéttrad sparbarhet.

5.3.4 Information pa markningen”®'
Informationen sdsom IKEA ser det bor vara:

e Avsdndare. Detta pad grund av att foretaget vill kunna spara enhetslasten bakat till
leverantor.

e Mottagare pd grund av att transportdr och andra aktdrer involverade i den fysiska
transporten ska veta vart godset ska.

e Consignmentnummer for att kunna koppla enhetslasten till consignement.

e Vikt pa grund av att det snabbt ska kunna avgoras hur ménga enhetslaster som kan
lastas i en viss container.

e Staplingsbarhet

e Tullfragor for att férenkla hanteringen vid tullarna.

27 Intervju med Jan M. Andersson, Etikettansvarig, IKEA, 2002-05-08.
278 Intervju med Rune Magnusson, Lager och system utvecklare, IKEA, 2002-06-25.
279 1.

Ibid.
% Intervju med Allan Dickner, Férpackningschef inom IKEA-koncernen, 2002-03-28.
281 :

Ibid.
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e Kvantitet som enhetslasten innehaller.
e Uppdatering om var och nér godset passerar genom kontrollpunkter.

5.3.5 Fordelar och nackdelar

Fordelen med IKEAs mirkningssystem som foretaget ser idag dr att det &r billigt och dndé
relativt tillforlitligt. Den faktiska kostnaden for etiketten pad konsumentforpackningarna och
enhetslasterna ar 20 till 25 6re. IKEAs mérkningssystem for enhetslaster dr dock ldngsamt och
inte flexibelt. Enligt Allan Dickner haller detta inte i lingden med nya metoder for
distribution sasom cross-docking, transit och direktleveranser. Detta medfér dven ett stort
behov av att kunna snabbt koppla pall till order. Idag fungerar inte detta utan det forekommer
manga tidsddande och kostsamma fel.*** Det 4r mycket gods som kommer for sent och vid
brist har varuhusen déliga eller inga svar att ge kunderna.**

All information fors idag in manuellt, vilket skapar misstag och medfor ett ldngsamt
informationsflode. Dessutom vill IKEA kunna styra om leveranserna under transport, vilket
inte 4r mdjligt idag. Detta dr dock till stor del en legal frdga, men detta kan komma att dndras 1
framtiden. Detta géller framst 1 Asien dér det utfirdas exportlicenser dar mottagaren stér
angiven, vilket innebir att det inte gir att styra om detta.”

Felmérkning av produkter stiller till stora problem for IKEA. Foretaget saknar systemstod
och godset kors ibland tillbaka till leverantdren for ommérkning. Detta medfor stora kostnader
forknippade med transporter och hantering, vilket ocksé kan ge upphov till godsskador.**

5.4 Kostnader

Vi kommer hir att folja den indelning vi tidigare gjort under modellkapitlet, det vill sdga att
dela in kostnaderna 1 kundservicekostnader, transportkostnader, hanteringskostnader etcetera
samt lagerhdllningskostnader. Sammantaget kan ségas att det &r svért att relatera méirkning till
en viss kostnad da en ny mirkning paverkar mycket av IKEAs hela SC.

5.4.1 Kundservicekostnader?®

Leverantorerna far siffror frdn IKEA pé servicenivder som de har i sina leveranser till IKEA.
Servicenivan miter tillgédngligheten ute pa varuhusen och i DC avseende respektive
leverantors produkter. IKEA anser att deras leverantorer i allménhet att gér vad de kan for att
halla de uppsatta nivaerna, men anser ocksa att det &r mycket upp till dem sjdlva om nivaerna
skall héllas. Anledningen é&r att storningar kan uppsté vid transporterna och vid hanteringen pa
kontrollpunkter och distributionscenter, vilket medfér en forsdmring av servicenivaerna. Det
ar alltsd svart for IKEA att avgora var i SC som servicenivan brister. Detta till f6ljd av att
direktlevererat gods lagerhalls i1 storre utstrickning. IKEA anser dock &verlag att deras
leverantorer har en god serviceniva, visst forekommer det forseningar emellanat, men det &r
inget som paverkar arbetet i ndgon storre utstrickning. Det finns leverantdrer som ar simre pa
att hélla utlovade leveranstider och IKEA arbetar ocksd pa att dndra pa detta. Till DC kan

%2 Intervju med Allan Dickner, Férpackningschef inom IKEA-koncernen, 2002-05-23.
% Intervju med Magnus Eriksson och Ola Holgersson, Inkdpsavdelningen IKEA, 2002-04-25.
2 Intervju med UIf Lindh, Business support manager, IKEA, 2002-05-30.
285 11
Ibid.
% Intervju med Rune Magnusson, Lager och system utvecklare, IKEA, 2002-06-25.
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leveranstiderna variera pa flera dagar, vilket gor behovet av information storre. IKEA har
ingen exakt tidpunkt for leveranser som kommer fran avldgsna ldnder i exempelvis Asien utan
leveransen far komma nir den kommer. IKEA vet att den 4r sénd och vet ocksa ungefarlig tid
for mottagning.

Idag finns en kvalitetskontroll pd DC dir ndgon procent av godset som kommer frdn en viss
leverantor kontrolleras. Det forekommer kostnader d4 kunden mirker en skada pa varan och
kopplingen mellan forsiljningsdatum och tillverkningsdatum ar dalig. Detta gor att IKEA kan
f4 stora kostnader genom att bli tvungna att stoppa produktion och forsdljning till dess att
skadeorsak dr utredd.

5.4.2 Transportkostnader

Transportkostnaderna per kubikmeter blir som tidigare ndmnts légre ju hogre fyllnadsgraden i
lastbilen dr. Priser dr forutbestimda mellan punkt A och punkt B, frn en pall till full lastbil.
Kostnader som dyker upp i transporten dr transporten i sig och eventuella véntetider hos
leverantér eller hos DC. Enligt transportinkdparen kor ibland transportdrerna
styckegodssdndningar till DC beroende pa att den senaste sdndningsdagen har gétt ut och
leverantdren dnda maste skicka for att det inte skall bli brist ldngre fram i forsorjningskedjan.
Transportinkoparen anser dock att det kostnadsméssigt dr mer riktigt att transportera
kompletta enheter och om det gir styckegods frdn en viss leverantor dr det bést att forldnga
orderledtiden tills full bil uppnés.”®’ Vintetiderna hos DC kan bli langa, vilket paverkar
kostnaderna. IKEA ser dock dessa som ett annat slags lager da varan kanske inte behdvs just
da. Dock blir kostnaderna hogre dé det tar langre tid for IKEA att lokalisera en viss vara ute
pé omréadet och sedan packa upp denna for att sedan skicka den till varuhus.**®

5.4.3 Hanteringskostnader

Hanteringskostnader &r enligt Rune Magnusson relativt laga vid DC. Dock forekommer det
hogre kostnader i samband med containrar som packats manuellt utan enhetslaster och 1
samband med applicering av etiketter pa pallenheterna vid ankomst av gods. Dessutom
forekommer det dven vid transport mellan tvad DC, 1 IKEAs regim, att etiketter faller av som
sedan maste appliceras pa nytt vid det andra DCt. Utdver dessa hanteringskostnader finns det
kostnader relaterade till byggande av enhetslaster vid ankommande gods. Sammantaget ar
hanteringskostnaderna for IKEA idag relativt hog. Den tid det tar for personal att packa ur och
mirka godset dr tidsddande och det forekommer dven en del fel. Tiden det tar att mirka
godset ar:**

Tid for framtagning av printerutrustning: 3 min.
Utskrift av streckkoder: 1 min.

Applicering av etiketter: 0,25 min./pall

Antal pallar per container: cirka 50 pallar

Antal container per dag till DC i Almhult: 210 stycken
Kostnad for lagerarbetare: 3,333 kr/min

7 Intervju med Malin Tall, Transportchef for IKEA norra Europa, 2002-05-02.
% Intervju med Rune Magnusson, Lager- och systemutvecklare, IKEA, 2002-06-25.
289 14,

Ibid.
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5.4.4 Lagerhallningskostnader™”

Leverantorer tvingas idag allt mer ta 6ver mycket av IKEAs lager. Detta for att kunna finga
upp de sviangningar som uppkommer i samband med in- och utfasningsperioderna i DC och
for att ha mojlighet att leverera direkt med kort orderledtid. P4 grund av att IKEA har
lagprisprodukter i storsta utstrackning anser de att det ar battre att bygga lager dn att kora JIT.
IKEA har idag relativt osdker information, vilket leder till att foretaget blir tvungna att bygga
lager.

5.5 Sparbarhet

Den spéarbarhet som IKEA anvénder sig av idag dr langsam och omsténdig. Da foretaget inte
har nagon streckkod eller motsvarande maédrkning péd sitt gods fOrutom pa
konsumentforpackningen sker inmatningen av data manuellt. Detta sker ofta vid sa kallade
CPs en eller tva veckor for sent om det 6ver huvud taget gors. Om IKEA mairker att gods inte
ar framme 1 tid soker de forst och fraimst i CNS efter status pd godset. Direfter vet IKEA
forhoppningsvis var godset dr annars ringer foretaget runt till leverantdr och transportor for att
fa reda pa vad det dr som har hidnt. Godset gar att spara, men det tar idag lang tid och &r for
omstindigt.”"'

Det finns arbetsrutiner som utvecklas hela tiden for att sdkerstilla att felsdndningar inte
hénder. Vad som diremot hidnder betydligt mer frekvent dr att transportoren inte far med sig
allt gods, vilket kan stélla till problem. Detta beror pé att IKEA anvénder sig av for manga
olika transportdrer och har darfor délig kontroll 6ver vad det ér for typ av fordon som hédmtar
upp godset.””

Sammanfattningsvis har IKEA ingen spérbarhet idag utan forlitar sig helt pd att varorna
ankommer 1 tid. Darfor kan de heller inte ge sina kunder ett tillforlitligt svar pa nér varan
anlidnder. Det enda foretaget kan forse sina kunder med idag &r lagersaldo och placering i
antingen eget lager eller annat varuhus lager.*”

20 Intervju med Rune Magnusson, Lager- och systemutvecklare, IKEA, 2002-06-25.

! Intervju med Magnus Eriksson och Ola Holgersson, Inkdpsavdelningen IKEA, 2002-04-25.
22 Intervju med UIf Lindh, Business support manager, IKEA, 2002-05-30.

*% Intervju med Magnus Eriksson och Ola Holgersson, Inkdpsavdelningen IKEA, 2002-04-25.
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6 Analys

Analyskapitlet kommer att utreda och analysera de avsnitt som dr beskrivna i empirikapitlet.
Kapitlet kommer att inledas med en definition av spdrbarhet relaterat till IKEA. Ddrefter
foljer en grov beskrivning om varfor IKEA bor ha en bdttre sparbarhet och de krav som detta
stdller pa foretaget. For att kunna besvara vdr problemformulering foljer vi sedan var
utarbetade modell fran kapitel fyra.

6.1 Spérbarhet

6.1.1 Definition

For att kunna analysera och utreda IKEAs mdgjligheter till ett nytt méirkningssystem och
dérmed battre sparbarhet kommer en definition relaterat till IKEAs fall att goras. Det finns
ingen generell definition pa vad sparbarhet dr, men enligt teorin kan dock vissa huvuddrag
utldsas. Vad som kan utldsas ar att sparbarhetsbegreppet skiljer sig beroende pé i vilken
organisatorisk kontext som det utfors i.

For att kunna ge en definition av begreppet spdrbarhet dr det dérfor viktigt att forst utreda
vilken typ av aktivitet och inom vilken typ av organisatorisk kontext de utfors i. I IKEAs fall
ror det sig om tva typer av aktiviteter, ndmligen att dels kunna spéra den fysiska produkten
eller enhetslasten bakét i SC, vilka punkter den har passerat och var den befinner sig vid en
specifik tidpunkt, men dven att kunna koppla enhetslasten till produktspecifik information,
sasom till exempel batchnummer och produktionsdatum. Detta for att bland annat kunna spara
kvalitetsbrister bakdt 1 flodet.

En intressant aspekt med sparbarhet dr att det tycks finnas olika behov av information
beroende pa var i SC produkten befinner sig, vilket ocksa stimmer 6verens med IKEA. Olika
aktorer i1 SC, men dven olika delar av IKEAs organisation har olika krav pa information,
exempelvis vill inkdpsorganisationen ha snabbare information géllande tidpunkt f6r sdndning
och mottagning. Detta for att snabbt kunna reglera faktura, planera inkdp béttre och ha mer
precis information om ankommande gods. Kvalitetsavdelningen har dock andra kriterier da de
vill kunna se var en produkt har skadats och vad detta beror pa, vilket gor att
sparbarhetsbegreppet blir ndgot annorlunda. De vill slippa g& igenom kostsamma procedurer
for att utreda var och vem det dr som bér ansvaret for skadan. Leverantorerna vill ha betalt sa
snart som mojligt efter leverans och dven kunna undvika produktionstopp pa grund av
kvalitetsbrister.

Dérfor kommer definitionen att spegla flera olika aspekter. Sparbarhet relaterat till IKEAs fall
definieras sasom:

"Att kunna spara gods bakdt i forsorjningskedjan, bdde i realtid och historiskt samt att kunna
spara forsdljningsdatum till tillverkningsdatum och batchnummer och ddrmed dven till
enhetslast.”

Sparbarhet med avseende pd att spara gods bakat i forsorjningskedjan, som ocksa ofta ar fallet
vid transport och distribution, sker med s& kallade kontrollpunkter som ofta &r sam- eller
omlastningspunkter samt distributionscenters ddr information om godset tas tillvara pa ett
effektivt sitt. Denna information kan i sin tur anvidndas pé alla nivder inom organisationen,
det géller bara att kunna ta tillvara pd den information som finns tillgdnglig. Ju fler
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kontrollpunkter desto exaktare och bittre blir sparbarheten. Forfattarnas definition
overrensstimmer ocksi till viss del med den av Van Dorp™*, vilket ocksi betyder att
informationen inte enbart anvinds for sparning av gods bakat i flodet, utan dven anvénds for
planering och kontrollering. Denna skiljer sig dock i det avseendet att det inte direkt beror
produktion utan &r mer fokuserad pa distribution. Leveranser kan léttare planeras och
foretaget blir mer flexibelt 1 frdga om att kunna fatta snabba beslut och gora forandringar i
flodet. Sparbarhet har lange setts i ett distribuerande perspektiv som en ren fraga om sparning
av gods 1 realtid och bakat i1 flodet, men fOrfattarna av denna rapport anser ocksa att
sparbarhet i distribution kan anvéndas som ett verktyg for planering och kontrollering. Det
forser dven foretaget med en mojlighet att ta tillvara pd information och anvidnda den for att
kunna planera leveranser bittre.

Anledningen till att denna definition av sparbarhet dr gjord &r att i detta fall endast beror
enhetslasterna, det vill séga att sparbarhet pa artikelnivd inte kommer att berdras. Daremot
kan det komma att innehalla artikelspecifik information, batchnummer och dylikt, vilket
kommer att forklaras under avsnittet for markning.

6.1.2 Varfor IKEA bor ha béttre sparbarhet

IKEA expanderar mycket kraftigt och forvédntas fordubbla sitt materialflode inom ett par ar.
Detta stéller hoga krav pé ett effektivt och littoverskddligt godsflode. Sparningen av gods dr
idag nidstan obefintlig, vilket beror pa ett begriansat och langsamt informationsflode samt
avsaknandet av ett effektivt marksystem. Detta stéller till med stora problem for IKEA da de
ej vet var deras produkter befinner sig i SC och inte heller kan faststilla varfor det
forekommer felleveranser. IKEA agerar idag efter det att problem har uppstdtt, men vill
istéllet arbeta i forebyggande syfte.

IKEA vill dven ha battre kontroll 6ver sitt flode och kunna ha mer flexibel distribution.
Distributionen kommer att bli mer komplicerad med exempelvis fler konsolideringspunkter,
cross-docking, transit och direktleveranser, vilket sparbarheten mdjliggor. Det dr dock inte
den fysiska forflyttningen som dr IKEAs problem utan att fi rétt information och ritt
produkter till ritt stille samt att godset latt ska kunna foljas genom SC, fran tillverkare till
varuhus.

Den sparbarhet som IKEA anvénder sig av idag dr bdde langsam och omstindig. Foretaget
saknar mérkning av sitt gods, vilket gor att sparbarheten blir lidande. IKEA har dock svért att
se vad sparbarhet kan ge foretaget for fordelar och ser inte heller den potential som spéarbarhet
har. For ménga inom IKEA koncernen handlar detta om att kunna spara produkterna bakat
och inget mer. De ser inte fordelarna som kan fas &dven i1 andra delar av organisationen, det vill
sdga pd det mer strategiska planet &n bara pa det operativa. Anledningen till att IKEA idag
saknar information &r att informationsflédet ar for langsamt, vilket medfor att ocksa
sparbarheten blir bristféllig. I och med att IKEA kommer att ha information tillginglig,
medfor det dven att lagernivder skulle kunna sdnkas. Man ersitter saledes information med
lager som ocksa Christopher®®® pastar. Christopher péstir dven att bittre information i realtid
skulle kunna bidra till minskning av den osédkerhet som &r knuten till de fordndringar i utbud
och efterfrdgan. Detta i sin tur skulle kunna leda till minskat behov for IKEA att hilla stora
sdkerhetslager.

2% Van Dorp, K. (2002), Tracking and tracing: a structure for development and contemporary practices, s 24 ff.
%5 Christopher, M (1998), Logistics and Supply Chain Management, s 263
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IKEA bor ha bittre sparbarhet darfor att det skulle forse foretaget med ett bra verktyg att né
konkurrensfordelar. En 6kad sparbarhet skulle ge IKEA hogre flexibilitet, da foretaget kan ta
bittre och snabbare beslut for att korrekt kunna svara mot foréndringar i efterfrigan. IKEA
kommer att kunna veta var deras gods befinner sig 1 SC, vilket forser dem med korrekt
information om hur mycket gods de egentligen har och nir detta berdknas ankomma till DC.
Detta ger foretaget ocksa mojlighet att 0ka deras service gentemot bdde varuhus och
konsument. Foretaget kommer att ha mojlighet att kunna svara pa frdgor om nér en vara
berdknas komma in och detta mer ner pa dagsniva snarare 4n manadsnivd som det dr idag nér
en kund kommer in till ett varuhus. Sparbarhet kommer att ge kunder, leverantorer,
transportdr, varuhus och avdelningar inom IKEA bittre information.

Dessutom kommer dven bullwhip-effekter att motverkas dd mer exakt information finns
tillgénglig for alla parter. Detta i sin tur gor att leverantorer enklare kan klara av leveranskrav
pa grund av ett jimnare orderfléde. Denna hogre grad av automatik som kommer att uppnas
mojliggor en béttre visibilitet i SC, vilket medfor att effektivare ordermetoder skulle kunna
anvindas.

6.1.3 Krav pa sparbarhet

Kraven pa tillfredstéllande sparbarhet &r manga och det dr inte i en handvindning som
sparbarhet blir optimal. Da det saknas tillricklig litteratur pd omradet har forfattarna av denna
rapport valt att sitta upp en kravlista for vad som krévs for att uppna sparbarhet.

e Forst och frimst krdvs det ett méirkningssystem med tillhorande utrustning for att
kunna fdnga informationen i olika kontrollpunkter. Mérkningen bdr innehalla specifik
information avsedd for just den typen av sparbarhet som ett foretag vill ha. Ju fler
kontrollpunkter desto exaktare blir sparbarheten. Detta avsnitt forklaras mer ingdende
under avsnitt 6.4.

e Direfter kridvs det ett integrerat och utvecklat informationssystem och ledning av
detsamma. Foretag idag inser att kontroll over godsflodet leder till kortare ledtider,
och for att uppnd effektivitet kridvs det integration med de egna systemen. Detta for att
kunna reducera problemen med for mycket information nedét i kedjan och for att rétt
person ska f ritt information. Det dr oftast inte problemet med for lite information,
utan istillet for mycket. Detta forklaras mer ingdende 1 avsnitt 6.3.

e En integrerad Supply Chain. I detta fall av sparbarhet kommer det att krdvas mer
integration mellan de olika aktorerna i SC. Detta pa grund av att det &r manga aktorer
som faktiskt kan vinna pa att IKEA infor ett markningssystem for att mojliggora
sparbarhet. IKEA bor saledes mer ingédende samarbeta med de dvriga aktdrerna for att
gemensamt kunna bestdmma vilka krav som bor stillas pa spéarbarhet. Detta forklaras
mer ingdende 1 avsnitt 6.2.
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6.2 Supply Chain

Enligt Schary innefattas SC av leverantdrer, tillverkare,
distributorer, det egna foretaget och kunder. Darfor dr det
viktigt att alla dessa aktorer far ta del av informationen for
Information Markning | att enklare kunna planera och klara av flodet fran leverantor
till  varuhus. Enligt teorin &r integrations- och
Supply samarbetsaspekten inom SCM mycket viktiga och df:t ar det
Chain likvil for IKEA. For att klara av den extra information som
ett nytt markningssystem behover krdvs det ocksd en mer
integrerad SC. IKEA éar idag vildigt funktionellt uppdelad, vilket resulterar i
kommunikationssvarigheter och intern konkurrens mellan funktionerna, sa kallad
suboptimering. For att kunna klara av att ta snabbare, enklare och mer korrekta beslut i svéara
situationer behdvs visibilitet och tillgidnglighet 1 SC, vilket skulle kunna ske med RFID. For
att dven klara av att minska ”avstinden” mellan leverantdr och IKEA kridvs 0kad snabbhet,
flexibilitet och precision. Béttre sparbarhet kommer definitivt att resultera i detta.

Kostnader

Vi anser ocksa att det krdvs en stark aktoér i kedjan som har mdjligheten, det vill sdga
resurserna och viljan, att driva igenom och leda integrationen i SC. Det géller for IKEA att
bygga ldngsiktiga relationer med sina kunder och leverantorer for att pa sa vis dven kunna lita
pa varandra samt for att tillsammans kunna faststélla krav for sparbarhet. Detta i sin tur
medfor ett béttre foretagsklimat och de olika aktorerna i SC kommer att vaga investera i nya
teknologier. Vi anser att det dr det starka foretaget som dr linken som héller ihop kedjan.
Detta foretag, i vart fall IKEA, har formagan att initiera och implementera fordndringar,
exempelvis ett inforande av ett nytt markningssystem. Vi anser dven att det kommer att krdvas
incitament for 6vriga aktorer 1 SC for att kunna genomfora fordndringarna som ett inférande
kommer att innebdra. Det dr knappast sa att aktorerna kommer att godta dessa fordndringar
utan att de sjdlva kommer att {4 ut ndgot pa det.

I och med att foretaget kommer att kunna veta var deras gods befinner sig, medfor det béttre
proaktivism, det vill siga att de battre kommer att kunna planera sina aktiviteter och minska
véntetider och annat tidssldseri 1 att vinta pé leveranser. Det innebér dven att koordineringen
av aktiviteter genom hela Supply Chain kommer att forenklas. Vi anser att IKEA kommer att
fa en bittre kontroll dver flodet, speciellt 1 avldgsna ldnder i exempelvis Asien, vilket i sin tur
leder till battre orderledtid, forbattrat resursutnyttjande, mindre kapital bundet i lager och
ddrmed reducerade kostnader.

6.2.1 Distribution

IKEAs distribution kommer att bli allt mer komplicerad med distributionsmetoder sdsom
transit och cross-docking. For att kunna hantera denna komplexitet dr det viktigt att
informationsflddet &r snabbt, enkelt, tillforlitligt och att det kommer till ritt mottagare. Med
IKEAs nuvarande system klaras inte detta av pé ett tillfredstdllande sétt och enligt Magnus
Eriksson som arbetar som teknisk chef pd IKEA Trading AB, forsvinner information pa végen
och systemstdd saknas. Att distributionen blir mer komplicerad dr dock ett maste. Ett foretag
idag klarar inte av att anvdnda sig av gamla distributionsmetoder for att klara av de
fordndringar som sker. Nya effektivare metoder maste till och darfor gor IKEA ritt i att satsa
pa cross-docking och transitpunkter. D& godset vid metoder sdsom cross-docking och transit
inte langre lagras utan skickas direkt vidare med hjélp av samlastning eller omlastning géller
det ocksa att hanteringen gar snabbt.
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Idag &r distributionen foga flexibel, vilket medfor att flodet inte gar att styra om. Detta beror
bland annat pa att en leverans har en forutbestimd destination och kan inte styras om pa grund
av brist pa realtidsinformation om var godset befinner sig. Med hjélp av sparbarhet och RFID
skulle IKEA kunna uppné en betydligt bittre flexibilitet i distributionen, mycket pd grund av
realtidsinformation, men dven att hanteringen gar snabbare och effektivare. Nyttan med detta
ar att man dd kan styra om flodet till destinationer dir behovet dr som storst eller dér brist
uppstér. Det kan dock inte ske idag pa grund av legala hinder, l0ses dessa sé blir det ocksé
mojligt att styra om flodet.

I och med att godset kommer att 1dsas av nér det kommer in till en kontrollpunkt samt nér det
levereras ut fran densamma s gér det att se hur ldng tid som godset spenderat i
kontrollpunkten. Detta leder till att IKEA kan finna trdnga sektorer och dirmed kunna
eliminera dessa for att fa ett snabbare och mer effektivt godsflode.

Enligt Malin Tall pa IKEA lonar det sig for foretaget att kdpa in stora volymer och placera
dessa 1 lager och sedan distribuera ut dem till varuhusen. Ungefdr 30 procent av IKEAs
produkter skickas med direktleverans eller transit till varuhusen. Med en hogre flexibilitet i
distributionen skulle denna siffra kunna Okas visentligt, vilket skulle medfora att IKEA
undviker kostnader relaterat till kapitalbindning i lager.

Vi kommer nedan att forklara de stéllen vi har identifierat i empiriavsnittet dar godset
kommer att passera. Det dr vid dessa punkter som godset ska identifieras, vilket ger foretaget
en forbattrad sparbarhet. Under tiden som transportoren har hand om godset kan det passera
ytterligare kontrollpunkter &n de som analyseras nedan, darfor dr det viktigt att godset dven
lases av 1 dessa punkter for att uppna tillfredstéllande sparbarhet. Transporten kommer ocksé
att analyseras for att kunna bestdmma fordndringarna som ett inforande medfor.

6.2.2 Transport

Vad stiller dd RFID for krav pa transport och transportdrer och vad kan vinnas av en
implementering av ett nytt mirkningssystem? IKEA har idag for manga transportorer som
levererar deras gods. Detta medfor att misstag sker och leveranser skickas inte som de ska. Ett
exempel &r att gods ibland 1dmnas kvar pa grund av att fel storlek pé lastbil har anvénts, vilket
ofta beror pa brist i kommunikation och standardisering.

Hur ett foretag ska uppnd sparbarhet dr dock svért att veta. Det finns ju redan manga
transportdrer som forser sina kunder med sparning av godset, exempelvis kan ndmnas Fedex
och DHL. Det kommer att bli svart for IKEA, som har ungefir 150 stycken olika
transportdrer, att ha en och samma uppkoppling mot alla dessa. IKEA har ett externt natverk
idag som de har ett antal transportorer uppkopplade till, men hur detta skulle fungera i
verkligheten fullt ut implementerat med alla transportorer vet foretaget inte idag.

En anledning till att IKEA bor inforskaffa ett markningssystem ar att underlitta da godsflodet
kommer att 6ka till det dubbla samtidigt som antalet transportdrer halveras. IKEA bdér,
forutom att reducera antalet transportorer, dven starta ett nairmare samarbete med dessa. Pé sa
satt skulle man kunna dela med sig av sin information angaende prognoser etcetera, vilket 1 sa
fall skulle kunna leda till ett effektivare och snabbare flode samt att IKEA hela tiden har
vetskap om var godset dr. Eftersom 70 procent av IKEAs godsflode sker in till lager dr det
viktigt att det finns RFID-utrustning for avldsning och uppdatering i alla de punkter som
godset passerar och att hanteringen sker effektivt.
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En RFID-méarkning kommer dock att kréva att de som kommer i kontakt med godset ocksa
har utrustning for att kunna behandla och ta tillvara pa informationen. En ny mérkning i form
av RFID kommer dven att paverka transportorerna, vilket medfor att det dr viktigt med ett
ndra samarbete med dessa. Innan ett inforande 4r det siledes viktigt for IKEA att tillsammans
med transportdren utreda vilken information som denne har nytta av. Idag anvédnder
transportorer nistan uteslutande streckkoder vid deras mérkning av gods. Det dr foga troligt
att dessa vill ga over till RFID utan att skdliga orsaker ligger bakom. Da IKEA é&r en stor aktor
pa marknaden kan de mindre transportorforetagen paverkas, men knappast de storre, sisom
Danzas och Maersk. Hos dessa stir IKEA endast for en liten del av den totala
transportvolymen och det finns dirfor idag fa anledningar att de, pa grund av IKEAs RFID,
skulle byta system. Diremot har det forekommit forsok av dessa bada foretag att
implementera RFID, men da tekniken idag saknar den teknologi som efterstrdvas, har
projekten Overgetts i vintan pa béttre teknologi. Att IKEA implementerar tekniken skulle
kunna innebéra att dessa foretag fir en “knuff i rétt riktning” di de inte dr frimmande infor
RFID-tekniken.

Idag tar transportdrerna sjdlva hand om konsolideringen i kontrollpunkterna. IKEA wvill i
framtiden sjilva ta hand om konsolideringen och tjénster som berdr hantering i1 dessa punkter
som foretaget idag har valt att outsourcat till transportorer. Det som talar for att IKEA skulle
vara minst lika bra pa detta ar att IKEA kéanner sitt gods bést, far prognoser forst och har
kontaktndten. Om informationen om gods, prognoser etcetera ska forflyttas fran IKEA till
transportdrer sd finns det storre risk att informationen blir felaktig. Ju fler steg informationen
méste forflyttas desto storre dr risken att information forloras eller blir felaktig. Eftersom inte
transportavdelningen kan se vilken information som flyttas &r det viktigt att
informationssystemet forbattras. Om IKEA sjélv tar hand om konsolideringen av gods
kommer det att bli betydligt enklare att implementera utrustning for ldsning och skrivning till
enhetslasternas ~ RFID-mérkning. Systemet kommer att integreras med IKEAs
informationssystem. Skulle RFID-utrustning inforas hos de olika transportdrerna skulle det bli
stora problem eftersom de olika transportdrerna har olika informationssystem. Att fa dessa
olika system att samverka med RFID kommer att bli ett oerhort omfattande projekt. Med egna
konsolideringspunkter skulle IKEA sjdlva ha kontroll 6ver flodet/godset, vilket skulle kunna
leda till forbattrad sparbarhet.

Sjotransporterna kommer att innebéra att plastlisterna kommer att forbli osedda fran ett CP i
exempelvis Asien tills dess att containern anlinder till DC i exempelvis Almhult. Detta
medfor att sparbarheten forblir relativt 14g under den storsta delen av dessa transporter. Med
detta menar vi att IKEA forblir ovetande om var exakt deras gods befinner sig eftersom dessa
transporter tar fyra till sex veckor. Detta dr dock inget stérre problem dé det vid CP bor, med
mérkning, fungera betydligt bittre &n vad det gor idag. Idag far IKEA wvildigt knapp
information om en sdndning ar pa vag eller finns i ett CP, 4n mindre om den har anldnt. Finns
istdllet realtidsuppdatering vid dessa punkter skulle sparbarheten fungera betydligt bittre och
information under véigen darfor inte lika nddvéndig.

Lastbilstransporterna star idag for 60 procent av totala transportvolymen. Dessa transporter &r
kortare dn de andra transportslagen och sker inom kontinenter. Detta medfor att den ldngsta
transporten blir ungefir en vecka. Trots den korta transporttiden behdvs mer exakt
information om nédr en transport sinds och nér en transport berdknas vara framme. Dessa
transporter har ockséd ofta en hog fyllnadsgrad vilket dr en mycket viktig faktor for foretaget.
Lastbilen passerar ett antal nationella granser pd vigen och behovet av att snabbt kunna utldsa
vad det &r for artikel, vad de har for speciella regler etcetera kan tullfrigorna snabbare 16sas.
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Fortullning av transporterna sker idag vid DC, om avldsningen gar automatiskt med RFID
kommer tiden att reduceras avsevért dn om kontrollen goérs manuellt.

Flygtransporterna stir for en mycket liten del av IKEAs totala transportvolym, men kan ocksé
komma att paverkas av en markning. Detta dd en mérkning ytterliggare paverkar sdkerheten i
transporten samt snabbheten och precisionen 1 informationen. Vid flygtransporter handlar det
oftast om gods som behdver komma fram snabbt och kostar oftast mer. Darfor ar det ocksa
viktigt att informationen kan ga snabbt, vilket gor att kommunikationen maste fungera.

Med hjilp av RFID kommer IKEA saledes att kunna erhalla béttre kontroll pa sitt fléde och
transporterna kommer att kunna planeras bittre. Upphdmtningar av gods kommer att béttre
kunna planeras d& foretaget mer exakt vet ndr gods ankommer. IKEA kommer dock att ha
svart att fa realtidssparning i alla punkter da de inte sjdlva har hand om hela transporten fran
leverantor till varuhus. IKEA skulle betydligt enklare kunna koordinera sina transporter. Detta
dé de vet nér en leverans kommer fram till en viss plats och kan dérfor mer precist bestimma
ndr nista transportdr ska fortsitta. P4 s sitt kan dven transportdren forbereda sig for ett
kommande uppdrag. Dessutom kommer dessa fordelar for IKEA &dven att leda till en avsevird
forbéttring hos leverantéren. Detta di en forbéttrad information hos IKEA ger upphov till ett
jdmnare orderfldde hos leverantoren.

6.2.3 Leverantorer

Det ar hos leverantéren som RFID forst kommer 1 kontakt med enhetslasten, vilket medfor att
det ar viktigt att rétt information matas in pd mirkningen. Darfor ar det ocksa tveksamt att
RFIDs fulla potential kan utnyttjas redan vid inférandefasen, mycket pd grund av att det
kommer att ta tid att implementera detta hos leverantdrer. Till skillnad fran IKEAs DC dér
IKEA sjdlva stir for kostnader, inférande och ansvar vid eventuella fel kommer det vid
leverantorer handla om tva viljor, den fran IKEA och den fran leverantoren. Trots att IKEA
kan anses ha stor makt dver sina leverantorer kan de inte bara ”gd in” och bestimma vad en
leverantor ska gora eller inte gora. Det krdvs kommunikation och framforallt samarbete for att
fa in systemet hos leverantdrerna.

Hos leverantorer stélls det stora krav for att dstadkomma det som IKEA vill med RFID.
Leverantorerna kommer att bli tvungna att inféra RFID-utrustning for att IKEA ska kunna
utnyttja RFIDs fulla potential. Vi ser tvd olika fall, det ena &r nédr plastlisten lastas for hand
och det andra dr nir det lastas automatiskt. Vid byggandet av enhetslasten hos leverantorer i
framforallt utvecklade lander kommer plastlisten automatiskt att monteras med hjilp av en
maskin, vilken dé skulle kunna integreras med RFID-utrustning. Saledes skulle mirkningen
enkelt kunna anvindas i1 deras interna hantering. Vid manuellt byggande av enhetslasten
minskar forutsdttningarna att anvinda RFID 1 den interna hanteringen. Dock maste det i de
bada fallen finnas RFID-utrustning for skrivning till mérkningen vid avsdndning, vilket
medfor krav pa att personalen dr utbildade inom omrédet.

Det system som IKEAs leverantorer anvédnder sig av idag skiljer sig frimst beroende pa
leverantdrens nationalitet. I allménhet skiljer sig systemen &t mellan asiatiska leverantérer och
ovriga. Det gér inte generellt att sidga att det &r mdjligt att inféra RFID hos alla leverantorer,
varje leverantor ar unik och har dven kommit olika langt i teknikutvecklingen. Vi anser dock
att utsikten for att leverantorer i de mer utvecklade ldnderna har stérre mojligheter att pa kort
sikt ta till sig RFID, vilket innebér att sparbarheten forbéttras i dessa delar av vérlden.
Samtidigt kommer sparbarheten fortfarande att vara bristfillig i de delar av vérlden dér
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behovet dr som storst. Det dr i Asien som IKEAs kontroll 6ver flodet dr sémst och det ar dar
som de stora fordelarna kan vinnas. IKEA koper idag in det mesta av sitt gods fran Asien
samt att allt fler av IKEAs produkter kommer i framtiden att produceras dér. I mindre
utvecklade ldnder i Asien kommer det nog till en bdrjan att uppstd mycket felhantering och
misstag.

Leverantorer har ocksa en bendgenhet att inte vilja finansiera sddana hér initiativ sjidlva. Detta
anser vi beror pd en avsaknad av helhetsperspektiv. Ett helhetsperspektiv skulle fa
leverantorerna att inse att det rdder en win-win situation, det vill sdga det som IKEA vinner,
kommer dven deras leverantorer att vinna, ofta i form av reducerade kostnader 1 slutindan
eller att de kan hilla ett ndgot hogre pris. Darfor ar det ocksd mycket viktigt for IKEA att
kommunicera med sina leverantorer, att fa dem att inse potentialen med RFID. IKEA kommer
att under hela processen att behdva hjélpa och stddja sina leverantorer.

Vad som ytterligare leverantdrerna kan vinna pa att inforskaffa ett RFID-system &r ett
avsevdrt forbéttrat lagringssystem i deras eget fardigvarulager. Detta di leverantorerna idag
har ett manuellt system for avsidndning av gods. Leverantéren knappar manuellt in
information om avsindning, vilket dr ndgot langsamt och inte alltid fullt tillfredstillande. Det
forekommer fel idag dér en leverantor kan ha knappat in att sindning ar pa vig av misstag,
vilket far negativa konsekvenser hos IKEA 1 form av felaktig information. Denna felaktiga
information tar tid att upptécka och upptécks ofta inte forrin IKEA markt att leveransen inte
ar dar 1 tid. Detta 1 sin tur leder till att mycket tid spenderas pa att leta reda pd vad det dr som
har hént och vilka dtgidrder som bor vidtas. Det ér en stor fordel for leverantorerna att ha ett
jamnt orderflode. IKEA kommer med hjélp av RFID att veta vilka produkter som finns 1
pipelinen, vilket minskar risken for en ojamn orderldggning till leverantdrerna. Detta i sin tur
reducerar risken for bullwhip-effekten.

I och med att information maéste finnas tillginglig genom hela SC, finns det uppenbara
svérigheter for ett globalt foretag att lyckas med sparbarhet fullt ut. Detta dd det finns en stor
brist pa information fran underleverantorer 1 till exempel Asien och andra mindre utvecklade
lander. Detta borde dock enligt Jan M. Andersson inte vara nagra problem da IKEA
kontrollerar sina leverantdrer och kan 1 princip placera ut vad de vill hos dessa. Detta stéller vi
oss ndgot fridgande till d& det anses vara en stor nackdel att ha just leverantorer i mindre
utvecklade ldnder pd grund av att de ej dnnu ar lika ldngt framme teknologiskt. De har inte
den kunskap som erfordras for att klara av RFID-teknologin. Det krivs stor kunskap om hur
man opererar systemen och hur man ska uppdatera méarkningen. Detta saknar manga av
IKEAs underleverantorer i Asien och andra mindre utvecklade lander. Dessutom kan det vara
svarare att integrera underleverantdrer 1 Asien di dessa, bade geografiskt, kultur- och
informationsmassigt befinner sig ldngt fran IKEA. Detta mérks ocksd pa det faktum att
mycket av IKEAs containerlaster fortfarande levereras handpackade, vilket dr mycket
kostsamt.

6.2.4 Kontrollpunkter

Ett CP ar forsta kontrollpunkten for godset och det dr hdr som enhetslaster, i form av
plastlisterna, kommer till storsta del att packas i containrar. Exempelvis kan skrymmande
gods skickas med fulla containrar direkt fran leverantorer. Vid kontrollpunkten ar det viktigt
att informationen &r precis, snabb och enkel. Detta pa grund av att IKEA far da
realtidsinformation om var godset befinner sig och nir det har skickats respektive anlant till
ett CP. Informationen om detta kan medfora att IKEA béttre kan kontrollera vad det &r som
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hénder pé dessa stillen. IKEA kommer att veta exakt ndr godset har anlént och exakt nér det
har avsénts. P4 s sitt kan de ocksd fa reda pd hur ldng tid godset har spenderat pa CP och
ifall ndgot har hént kan de ocksa enklare utreda vad det 4r som har hént.

Det stdller dock krav pd CP, bland annat kravs det att CP inforskaffar sig utrustningen och
arbetsrutiner fOr att hantera godset. Detta kan komma att stilla till en del problem dd manga
av CPs idag inte dgs av IKEA utan av fristdende aktorer exempelvis Maersk. Darfor kommer
det att kridvas ett bra samarbete mellan transportér och IKEA for att systemet ska kunna
implementeras framgangsrikt. Det dr vid dessa punkter som de stora problemen idag finns.
Informationen flodar ldngsamt och Excel-ark skickas mellan CP och IKEAs lokala
forsdljningskontor. Om istéllet detta skulle ske per automatik skulle IKEA avsevirt forkorta
tiden det tar for informationen att na slutdestinationen.

Vi anser att ett CP kan till stor del liknas vid ett DC med avseende pd hantering, arbetsrutiner
och lagersystem. De vinster som kan goras i ett DC, kan till stor del dven goras i ett CP. Dessa
eventuella vinster finns beskrivna under avsnitt 6.2.5, distributionscenter.

6.2.5 Distributionscenter

Vid IKEAs distributionscentraler idag mirks godset med streckkoder, i de allra flesta fall
mirks det med fem stycken likadana mirkningar som dr placerade pa olika sidor av
enhetslasten for att effektivisera avldsningen. Detta 4r dock mycket tidskrdvande och skulle
kunna avsevirt forkortas genom att anvdnda RFID. Det forekommer dessutom ménga
tidsodande fel vid denna slags hantering, vilket beror pa att informationen inte foljer med.
Allting sker idag manuellt, vilket otvivelaktigt skapar misstag. Det tar idag tvd personer upp
till tjugo minuter att mirka en sidndning av pallar for den interna hanteringen. Med RFID
skulle hanteringstiden kunna reduceras avsevirt. Genom att ha mérkningen redan fastsatt nér
enhetslasten anlinder kommer avlisningen att gi betydligt fortare, oavsett om handlisare eller
automatiska ldsare nedfrésta i golv eller dylikt anvénds.

I ett IKEA-lager, som idag anvinder sig av streckkoder for internlagerhantering, skulle
effektiviseras avsevirt med RFID. Detta pa grund av:

o Effektivare mottagning. Mottagningen skulle bli betydligt effektivare d& avldsning
och uppdatering sker med automatik. En ny etikett behdver inte skrivas ut och
appliceras pé enhetslasten varje gang en enhetslast ska in i lagret.

o Tiden for avlisning gdr snabbare. En avlisning med en RFID-avlédsare gar snabbare,
dels dérfor att den inte behover direktkontakt och dels for att sjdlva ldsningen gar
fortare. Det finns ett otal olika avldsare pd marknaden idag och utvecklingen gar
stindigt framat. Det skulle kunna sittas en automatisk avldsare pa trucken mellan
gafflarna trots det faktum att en truck ar stotig och skulle kunna resultera i skador pa
utrustningen. Vi anser dock att detta inte bor vara nagra problem for ett foretag som
specialiserar sig pad denna typ av applikationer. Aven handhdllna ldsare #r ett
alternativ. Nackdel kan vara att méarkningen som &r fastsatt pa plastlisten kan vara svar
att n4 med handldsare. Déarfor rekommenderas en ldsare fastsatt nagonstans pa trucken.
Det finns dven avlisare som skulle kunna fungera som mottagningsavldsare. Dessa
kan antingen vara av en bigtyp vid porten eller nedfrdsta i golvet. Dessa dr dock
mycket dyra idag och med tanke pa antalet portar pd& DC i Almhult, nirmare 200,
skulle detta innebdra mycket hdga kostnader.
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e Reducerade kostnader forknippade med etiketter. 1KEA skulle komma ifrdn
kostnader forknippade med nya etiketter och fel som beror pa att etiketter ramlar av
eller dr inte fastsatta pa ritt satt, vilket resulterar i tidsdtgang och kostnader. Det
forekommer en del fel med att etiketter lossnar idag.

o Enklare och snabbare flode. Det skulle vara mojligt att enklare och snabbare styra
godset och anvinda sig av mer flytande placering &n av fast. Detta i sin tur skulle
innebéra att lagret utnyttjas mera effektivt.

o Effektivare avsindning. Sindningen ar ytterliggare en faktor som gor att RFID bor
anvindas. Idag appliceras i DC ytterliggare en streckkod pd godset, vilket medfor
hogre kostnader och skulle kunna undvikas genom att anvéinda en RFID eftersom att
denna gar att uppdatera.

o Minskning av lagernivder. Som tidigare nimnt kan béttre information kunna reducera
kapital bundet i lager. IKEA kommer att kunna veta var en leverans finns och saledes
inte behover bygga lager pd grund av den osdkerhet som tidigare fanns. I och med att
IKEA forvéntas fordubbla sitt godsflode inom ett par & kommer en ohallbar situation
att uppsta. Detta beror pé att dubbelt s mycket lagervolym behover tillkomma for att
klara av det hogre godsflodet om IKEA fortsdtter att kopa in stora kvantiteter for att
lagerhélla.

Den effektivare mottagningen och avsidndningen som RFID mojliggor leder till att de brister
som idag uppstér i varuhus pa grund av den tidskrdvande hanteringen kan elimineras. Detta
giéller speciellt vid sdsongsvariationer da IKEA idag inte hinner med att lasta och leverera
gods i den man som de skulle vilja for att tillgodose varuhusens behov.

I och med att IKEA ocksa skickar mycket skrymmande gods, kommer svérigheter med
hantering av dessa att uppstd. Detta pd grund av att det kommer att krévas olika rutiner och
kanske olika utrustning for olika sorters gods. Skrymmande gods kommer att bli hanterat pa
ett visst sétt, medan enhetslastgods kommer att bli hanterat pa ett annat. Vi anser dock att
detta inte kommer att medfora nagra storre svérigheter, da IKEA redan idag skickar dessa i
olika leveranser.

Mottagningen i1 varuhusen kommer att ske pd liknande sitt, godset kommer att avldsas av
RFID-utrustning och dérefter direkt ut pa siljplats. Detta innebér att hanteringen kommer att
minska och tiden ut till sdljplats att reduceras, vilket vi anser skulle vara en stor fordel da det
idag ar en stor belastning vid varuhusens mottagningar, speciellt under hogsdsong. I
informationssystemet kommer informationen om att godset dr mottaget automatiskt inforas
till skillnad fran idag da detta sker manuellt.

6.2.6 Plastlisten

IKEA bor ha ett slutet system for plastlisten. Det vill séiga att den plastlist som produceras av
en viss tillverkare ska ocksa ha ansvaret for att plastlisten kommer tillbaka till IKEA. Vi anser
att plastlisten bor tillverkas och maérkas péd ett och samma stille, vilket skapar en mindre
kostsam produktion av listen. Vi anser vidare att produktionskostnaderna inte kommer att
skjuta i hojden endast pa grund av att en mdrkning ska fastséttas. Hos tillverkaren kommer
saledes listen att mirkas med ett unikt nummer. Ett slutet flode skulle ocksa innebdra att
IKEA fick kontroll over plastlisterna. IKEA kommer att ha plastlisttillverkare runt om 1
virlden och dessa kommer att leverera till vissa fOrutbestimda leverantorer. Déarfor
rekommenderar vi att de har data om antalet plastlister och vilka nummer som en leverantr
fatt. Darmed kommer IKEA att kunna fa battre kontroll 6ver sina plastlister, vilket &r
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gynnsamt i lingden. Nér dessa plastlister sedan rapporteras in hos ndgot DC kommer saldot
hos leverantdren att minskas med antalet inrapporterade plastlister. Pa detta sett har IKEA full
kontroll 6ver hur méanga plastlister det 4r som leverantdrerna inte skickar tillbaka och saledes
far betala den merkostnad som detta innebér. Detta fungerar idag inte med tripallen da
trapallen inte ar méirkt och IKEA saknar kunskap om hur ménga trépallar som forsvinner.

Da plastlisten ar tillverkad i plast stills det hoga krav fran miljoorganisationer och statliga
organisationer att IKEA maéste ha kontroll dver sitt flode. RFID skulle kunna medféra detta
genom att foretaget vet exakt hur ménga lister som &r skickade och vart de ér skickade. En
mycket viktig aspekt dr att om tillfredstidllande mérkning saknas s& kan foljden bli att
plastlisten istéllet blir klassificerad som forpackningsmaterial, vilket i sin tur resulterar i
forhdjda miljéavgifter och dylikt.

Plastlisten medfor att enhetslaster i storre utstrickning byggs, vilket underléttar ett nytt
mérkningssystem. Det édr enhetslasterna som kommer att mérkas, i alla fall till en borjan. Om
varje enhetslast mirks skapar detta avsevirda forbéttringar i mojligheten att spara godset
bakat i SC. Enhetslaster byggs med hjidlp av minst tva plastlister, vilket innebér att det
kommer att vara fler 4n en mérkning per enhetslast. Ett problem som skulle kunna dyka upp
vid avldsning kan vara att fler an en av mirkningarna léses av och detta skulle uppfattas som
om det vore tvd enhetslaster istdllet for en. Detta problem gér dock att eliminera da det i
mjukvaran gar att koppla plastlisterna till varandra.
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6.3 Information

Det dr informationen som forser foretaget med visibiliteten i
Kostnader SC och dédrmed édven sparbarheten. Utan visibilitet maste ett
foretag bygga lager, vilket ocksa IKEA gor idag. Pa grund av

Information Mirkning | att foretaget inte vet var de har sina produkter eller ndr de
kommer fram bygger foretaget stora lager. Vi anser att det &r

Supply mer kostnadseffektivt att ha tillforlitlig information &n kapital
Chain bundet i lager. Dessutom utgér information en av de
viktigaste forutsdttningarna for att uppné effektiv SCM och
enligt Christopher™® definieras information som reducerande av osikerhet, vilket vi haller
med om. Det giller dock att kunna ta tillvara pad den information som kridvs for detta.
Information 4r meningslos om foretag inte kan ta tillvara pa den.

6.3.1 Orderflode

For att dven fa ut sa mycket som mdjligt av sparbarhet och RFID bor antalet distributions-
respektive ordermetoder reduceras. IKEA bor fokusera pa att forsoka fa leverantorerna att bli
OPDC- eller VMI-leverantorer. Detta for att det skulle avsevért forenkla informationen och
foretaget skulle béttre utnyttja RFIDs potentiella fordelar. Med ett nytt mirkningssystem
kommer informationsflédet att bli mer precist, vilket i sin tur mojliggoér effektivare
ordermetoder sdsom OPDC, VMI och transit (se figur 15, avsnitt 5.2.1).

Hos IKEA forekommer det att DC kompenserar leveranser dé ett varuhus upplever brist eller
overflod av gods, vilket ocksa resulterar 1 ett ojimnt orderflode. Ett ojimnt orderflode leder
till bullwhip-effekter hos leverantorer och DC. Om foretaget till stdrre del anvédnder
realtidsinformation istédllet for prognoser som ej baseras pad verklig forsdljning vid
orderlaggning skulle denna effekt kunna reduceras. Detta dr gynnsamt bade for
leverantorerna, IKEA och i slutindan dven for kunden. Dock kan det vara svart att vid
sdasongsartiklar enbart forlita sig pa realtidsinformation d& fOretaget méste basera
orderldaggning pé prognoser. Skiftningar 1 orderingdng gor ju dven att andra aktorer i SC far
svart att planera sitt eget flode, exempelvis en leverantor kan fa problem med produktion och
en transportor med sin flotta.

6.3.2 Informationsflode

IKEA har tveklost problem med informationshanteringen. Detta understdds av det faktum att
foretaget dr pa vig att bygga upp ett nytt informationssystem som kommer att vara betydligt
mer integrerat. Informationen ar idag for ldngsam och det kan ta flera veckor for den att na
fram dit den ska. IKEA har idag 160 stycken olika informationssystem, vilket till stor del
beror pé att foretaget ldnge haft en funktionell organisation och till viss del har det dn idag.
Detta kommer att paverka en eventuell ny mirkning och informationen som forknippas med
den. For att uppna sparbarhet behover foretaget kunna ta tillvara pa den extra information som
det innebér. Vi anser déarfor att IKEA bor reducera antalet olika informationssystem och
integrera de kvarvarande mer med varandra. Genom ett integrerat informationssystem
kommer informationen att kunna tillvaratas. Detta sker didremot inte idag.
Ink&psorganisationen, transport och dven andra avdelningar kommer alla att behova tillgang

% Christopher, M (1998), Logistics and Supply Chain Management, s 263
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till realtidsinformation om var leveransen befinner sig. Dessutom kommer foretaget att kunna
koordinera och planera sina aktiviteter bittre dn tidigare, vilket enligt teorin dr ett av de stora
problemen med SC.

Korrekt efterfrdgeinformation i realtid kommer att kunna forse IKEA med en sékerhet som
gor att de inte lingre behdver halla lika hoga lagernivaer. Trots att IKEA anser att de vet hur
mycket gods som &r pa viag bedomer vi att de 4nda inte dr sdkra pa detta. Den osdkerhet som
foretaget har, gor att de litt bestdller for mycket for att kompensera den osdkerhet som
foreligger. Detta géller speciellt vid leveranser fran Asien dér informationen frén CP é&r
bristfallig. Informationen nér inte fram till IKEA 1 tid utan kan komma flera veckor efter det
att en leverans har skickats. Dessutom finns det de som pastar att det enda som é&r
langsammare dn den fysiska transporten dr informationen som ska folja med.

En SC ir integrerad d4 man kombinerar godsflodet med informationsflodet, det vill sidga att
SC = informationsflode plus godsflode. Tillfredstdllande kundservice kan inte uppnds utan
korrekt ledning av informationsflédet och godsflodet. Kommunikation dr nigot som hela
tiden maste floda mellan kund och leverantor for att 6verkomma béde informella och fysiska
avstand. Informationen maste finnas dér i tid, vara korrekt och synlig for att s& smaningom
kunna sdnka ledtid och lager. Informationen i sig har ingen betydelse utan det 4r ménniskorna
som tar del och anvénder den som gor nytta.

Vid kontrollpunkter &r det vitalt att informationen foljer med i1 hanteringen. Det som dr IKEAs
storsta problem idag &r inte det fysiska godsflodet utan det &r informationen som inte hinner
med. Det tar idag flera veckor for informationen att komma fram till ritt mottagare, om det
ens kommer fram dit som avses.

En forbéttrad kommunikation i SC skulle dven kunna leda till 14gre resursforbrukning pa
grund av mindre spill och svinn. Sammantaget kan siledes sdgas att information som é&r
korrekt och finns mottagaren tillhanda i rétt tid kan bidra till ett effektivare resursutnyttjande 1
hela SC. For att information skall anses vara effektiv bor den vara korrekt och tillgdnglig 1 rétt
tid. Med korrekt information menar vi den information som efterfrdgas. Denna information
ska kunna anvindas direkt utan att mottagaren ska behdva anpassa den efter situation. Séledes
skulle det kunna uppnés en orderledtid som dr nést intill obefintlig.

Kvalitet i informationen skulle avsevirt forbéttras med en forbattrad sparbarhet. Nagra av de
viktigaste fordelarna med ett battre informationsflode ar:

e Biittre och snabbare beslutsfattande. I och med att informationen kommer att finnas
tillgdnglig kommer beslut att enklare kunna fattas. Korrekt information ger ocksé
upphov till bittre beslut.

e Snabbare tillging till information. Informationen kommer att finnas nir den é&r
behovd, inte efter. Detta medfor att IKEA mer kan agera fore istéllet for efter skada ar
skedd.

e Bra tillforlitlighet. IKEA kan med béttre sparbarhet kunna lita pa att informationen 1
systemen dr korrekt.

e Reducerad orderledtid. Detta pa grund av att informationen &r anpassad till
mottagaren och finns tillgidnglig i rétt tid.

e Forbittrad kundservice. Eftersom personal i varuhus kan forse kunderna med béttre
information om nir en vara kommer 6kas ocksd kundservicen. For detta krivs dock ett
integrerat informationssystem som personalen i varuhusen har tillgang till.
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Spérbarheten kommer att ge varuhusen béttre information om nér leveranser ankommer, det
vill sédga att IKEA kan ge varuhusen béttre svar pd nédr en leverans kommer in. Kunder
kommer da att fa bittre information angdende nér en vara som dr slut pa varuhus anlidnder.
Dessutom kommer det att forse foretaget med en mojlighet att kunna spara kvalitetsbrister
bakat till batchnummer, vilket séledes skulle reducera kostnaderna forknippade med detta och
dven ge kunderna bittre service. Detta pa grund av att foretaget inte behover kalla tillbaka lika
manga produkter och samtidigt reducera kostnaderna for att kanske ldgga dessa pa forbattrad
kundservice.

Olika avdelningar inom IKEA kommer att kunna dra fordelar av en bittre sparbarhet.
Faktureringen skulle kunna g& avseviart mycket snabbare med ett mérkningssystem.
Informationen kommer inte lingre att knappas in utan att gd med automatik. Detta ger en
betydligt snabbare bekriftelse av mottagning, vilket i sin tur kan snabba pd betalningen.
Forsdljningsorganisationen kommer att kunna ge kunder mer exakt information om nér
leveranser kommer in, inkdpsorganisationen kommer béttre att veta kunders prestationer och
f4 bittre reda pa vem det dr som har begatt misstag vid kvalitetsbrister. Som forklarat ovan
skulle IKEA inte behdva kalla tillbaka alla produkter fran en viss ménad eller mer, utan skulle
enbart behova aterkalla de produkter som tillverkades 1 just den batchen. Detta har ju varit ett
stort problem, inte bara for IKEA utan dven for andra foretag i andra industrier och branscher.
Tidigare fick ménga foretag aterkalla mycket stora volymer med artiklar bara pd grund av ett
litet produktionsfel. Med spédrbarhet kan detta undvikas, det vill séiga att ett foretag istédllet kan
ga tillbaka och se vad det var som hidnde just den dagen i produktionen och darefter utldsa vad
det var som kan ha gétt fel. Darfor behdver man inte heller kalla tillbaka alla artiklar inom en
viss period utan bara de som ér tillverkade 1 en viss batch.

I IKEAs informationssystem, CNS, sker det idag misstag, vilka till stor del beror pé att
inmatning sker manuellt. Dock har alla leverantorer tillging till detta, vilket dr bra, men det
kriavs dven att ritt avdelningar inom IKEA far tillgédng till denna information. Vi skulle dven
vilja se att varuhusen skulle {4 battre tillgéng till information angédende om deras séndning dr
levererad fran leverantor. P4 sd sitt skulle de kunna fGrse sina kunder med korrekt
information om nér deras vara kommer att anlinda. Detta saknas idag och medfor att
kunderna upplever servicen som ndgot begridnsad. Néir en kund befinner sig i varuhus
forvéantar denne sig att varan ska finnas didr och gor den inte det forvéntar sig kunden att
kunna f4 reda pé nir varan anldnder for att da kunna atervinda till varuhuset.

I och med att IKEA fér bittre information om deras sdndningar skulle foretaget mer kunna
anvinda sitt informationssystem som underlag for strategiska beslut. Idag anvinds det mest pa
operativ nivd, men skulle alltsd kunna i framtiden anvénda det dven pa strategisk niva.

6.3.3 P3

For att kunna infora denna nya mérkning och de krav som dérigenom stills pd IKEA och dess
SC kréavs att man vid inférandet av P3 har dessa i atanke. Detta pd grund av det kommer att
krdvas mycket forandringar med avseende pa arbetsrutiner, informationsbehandling och
synsidtt. Dessa fordndringar ska leda till att de kommunikationsproblem som idag finns pa
grund av bland annat den hierarkiska uppdelningen av aktiviteter till viss del kan elimineras.
Dérfor bor IKEA vid byggandet av P3 dven ta hdnsyn till dessa faktorer som kommer att forse
IKEA med den visibilitet som foretaget idag verkar sakna. Den 6kade snabbhet, precision och
flexibilitet av information och distribution som IKEA bland annat vill uppnd med inférande
av P3 kommer RFID-systemet att underlétta.
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6.4 Mairkning

Kostnader

Vad som krivs innan man bestimmer vilken typ av
teknologi man ska anvénda &dr bland annat att utreda hur
mycket information som markningen ska innehalla, behovet
av lds- och skrivmgjligheter, densiteten av informationen
(hur stor plats mérkningen far ta), standarder, laskrav
Supply (avstind, snabbhet och integritet) samt kostnadskrav. Vi har
Chain v e 3

darfor valt att utreda dessa punkter for att sedan utreda
vilken typ av RFID-teknologi IKEA bor ha.

Information Mirkning

6.4.1 Jamforelse mellan RFID-mérkning och streckkoder

For att IKEA ska kunna bibehélla sin starka stéllning som multinationellt mdbelforetag dr det
ett maste med ett forbittrat system for sparbarhet. For att foretaget ska kunna oka
sparbarheten sa kréivs det ett inférande av ett markningssystem som dr betydligt effektivare dn
det bristfilliga som finns idag. Av de olika AIDC-teknologier som nidmnts i teoriavsnittet sd
handlar det i IKEAs fall om tva stycken, streckkoder (tvddimensionella) och RFID. Vid en
jdmforelse mellan dessa kan det dras slutsatser att det bade finns likheter och skillnader. Det
ar ocksa viktigt att titta pa vilken teknik som ar mest ldmplig ur IKEAs synvinkel.

Ldsningshastighet

Om snabbheten for inldsning av de bada teknologierna jaimfors sa dr de relativt lika, men detta
ar egentligen en sanning med modifikation. Avlisningshastigheten for de béada
mirkningssystemen dr mycket snabb, med den skillnaden att det vid streckkoder krévs
direktkontakt mellan streckkoden och avldsaren. Med en RFID-mirkning krivs inte denna
direktkontakt, vilket innebér att den totala tiden for avldsning med RFID é&r avsevirt kortare
an for en streckkod.

En fordel med RFID ér att det gar att skriva information till méarkningen. Det gér att fordndra
informationen pd mirkningen utan att ta bort den frén enhetslasten eller erséitta den med en ny
mirkning. Detta dr nidgot som IKEA ser som viktigt d& foretaget genom att kunna &ndra
informationen 1 SC enklare kan styra om godsflddet. Detta underléttas ocksa genom att IKEA
hela tiden vet var deras gods befinner sig. For att IKEA ska kunna vara konkurrenskraftiga
och fa effektivitet 1 SC krivs det en hdg avldsningshastighet. Foretaget vill undvika
fastséttning av fyra eller till och med fem olika méarkningar pé sitt enhetsgods vid DC for att
kunna ldsa av godset snabbt. Vad som ocksa bor betinkas dr att ovriga aktdrer i SC ocksa
anvander sig av streckkoder for sin hantering, vilka skulle kunna elimineras med en enda
RFID-mirkning forutsatt att alla anvinder sig av teknologin. Med RFID pé plastlisterna
kommer avldsningen g avsevért snabbare da dessa forst och framst inte kréver direktkontakt
och dessutom finns pa alla plastlister.

Lasavstandet som IKEAs applikation kommer att krdva &r ldngre 4n det normala da
applikationen ska anvéndas i distribution. Distributionen stiller hogre krav dn normalt vad
géller lasavstand, detta pd grund av att ldsningen ska ga snabbt, automatiskt och sker med
antingen truckar eller annan speciell utrustning som inte mojliggor en nira avlasning.

Minneskapacitet

Mairkningen 4r till for att det ska kunna ga att {4 tillgang till information, vilken kan vara till
exempel artikelinformation, tillverkare, tillverkningsdatum och mottagare. Den stora
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skillnaden mellan RFID och streckkoder, vid lagring av information, dr att RFID-mérkningen
har stdrre minneskapacitet. En streckkod 4r oftast bara ett unikt nummer som sedan kopplas
till en databas dér information hdmtas. P4 en RFID-mérkning kan diremot stérre mingd
information bdras med den fysiska produkten. For att IKEA ska kunna fa flexibilitet 1 sin SC
kravs det uppdaterbara mérkningar. Detta skulle mdjliggora omstyrning av exempelvis floden
fran ett DC till ett annat. Det krévs dé en storre minneskapacitet dn den som en streckkod har.
Information som vi anser att markningen ska bira med sig forklaras under avsnitt 6.4.4.

Tillforlitlighet

Vid tillforlitligheten av de bdda mérkningssystemen sd kan det goras jamforelse pé olika plan.
Vid varsam hantering av enhetslaster har de bdda mérkningssystemen god tillforlitlighet. Vid
hardare milj6 reduceras tillforlitligheten for streckkoden och den kan litt bli obrukbar. Det &r
oftast vid mekanisk péverkan som detta hiander, exempelvis repning, nedsmutsning etcetera.
Tillforlitligheten for en RFID-mérkning vid denna hérdare miljo &r i stort den samma som vid
varsam hantering, vilket beror pé att de olika delarna i en RFID-mérkning &r inkapslade i ett
skyddande material. Det finns ocksa inkapslingar som tal extremt harda miljoer sisom héga
och laga temperaturer, termisk stress, hard mekanisk péaverkan etcetera. I och med att
tillforlitligheten ar hogre for en RFID-mirkning 4r ocksd dess livslingd ldngre &n
streckkodens. Den hantering av enhetslaster som IKEA anvénder &r godshantering med
avlastning och pélastning av framst lastbilar och tag, vilket kan ses som en blandning mellan
varsam och hard hantering. Ytterligare en nackdel med streckkoder &r att de kan ramla av och
lossna vid hantering. RFID-mirkning kan gjutas in i material, vilket medfor att den inte kan
ramla av.

For att tillforlitligheten ska vara hog krdvs det ocksa att tillhdrande utrustning fungerar
tillfredstillande. Avldsningsutrustningen for streckkoder bestar av scanners som innehaller
rorliga mekaniska delar, vilka ofta utstdr en ovarsam behandling d4 de bland annat ar
placerade pa truckar. Skriv- och ldsutrustning for RFID innehaller inga rorlig delar och ar
dérfor mer taliga mot oforsiktig hantering.

Kostnader

Nar kostnader ska jamforas dr det viktigt att inte bara titta pa den faktiska kostnaden for
mérkningen, utan dven pa de kostnadsreduceringar som en mirkning kan innebidra. For att
kunna bilda en uppfattning av vilket av mérkningssystemen som &ar mest kostnadseffektivt sé
bor bland annat deras olika avldsningsutrustningar ocksé jamforas. Om vi forst tittar endast pa
faktorkostnaden for en streckkod s& dr den vildigt billig. Kostnaden bestar av pappret som
den skrivs pd plus bliacket. En RFID-mérkning &r daremot betydligt dyrare. En méirkning av
den intressanta typen for IKEA kostar ungefar tio kronor, men om det, som 1 IKEAs fall,
skulle bestdllas en stor volym skulle givetvis ocksd priset pa mirkningen att reduceras.
Kostnaderna kommer mer ingaende att utredas under avsnitt 6.5.

Standarder

For att ett mérkningssystem ska fa stor genomslagskraft dr det viktigt att det finns allmidnna
och vedertagna standarder. Har har RFID-méarkning en stor nackdel d& det inte finns nigra
standarder. Det som standardiseras inom RFID-teknik ar barfrekvensen och det som troligtvis
inom en snar framtid kommer att bli industristandard och ISO-standard ar 13,56 MHz.
Streckkoder har ddremot ett antal vélutarbetade standarder som de anvénder, till exempel 1
Universal Product Code (UPC) i USA och European Article Numbering (EAN) i Europa.
Detta dr en fordel for streckkoder jamfort med RFID.
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Vi rekommenderar frekvensen 13,56 MHz eftersom det &r en relativt lag frekvens som inte
avger hog elektromagnetisk strdlning. Frekvensen fran en applikation med frekvensen 13,56
MHz idr inte starkare dn stralningen frdn en vanlig radio och anses dérfor inte farlig for
ménniskan. EAN och UCC utvecklar en standard med en frekvens pa ndgonstans mellan 860
och 865 MHz som vi anser dr for hog for méarkning av pallar och plastlister i miljoer dar
ménniskor kommer att vistas. Ddremot ser vi inga problem med att i framtiden ha dessa
frekvenser pad exempelvis containrar eller lastbilar. Vi anser dock att det dr mest troligt att
frekvensen 13.56 MHz kommer att f4 den genomslagskraft som efterstrivas.

Vi anser att avsaknaden av en allmén och vedertagen standard &r ett stort problem. Detta pé
grund av att det dr ett omradde som i allra hogsta grad péaverkar effektiviteten av ett
mirkningssystem. Eftersom aktorerna anvinder olika system kan de ej kommunicera med
varandra. Avsaknaden av en standard innebdr ockséd att priserna kommer att forbli relativt
hoga. Kommer ddremot en standard inom en snar framtid att utvecklas sia kommer
konkurrensen att hardna och de relativt hoga priserna att bli lagre. En annan faktor som spelar
in dr att det i framtiden kan bli svért for IKEA att behélla RFID om inte den teknik som de har
valt utvecklas till en standard. Daremot kan det vid en implementering av RFID innebira att
en gemensam standard utvecklas. Det som &r viktigt for IKEA ir att detta arbete far en slags
allméngiltighet s att tekniken inte enbart kommer att anvdndas av IKEA. Eftersom IKEA dr
en stor aktor pa marknaden si bor de anvédnda sig av sin stillning for att driva pa att det snabbt
sker en standardisering av RFID-applikationer. For att kunna gora detta péd ett bra sitt bor
IKEA samarbeta med organisationer som ar specialister inom omradet, saisom EAN, UCC och
E-com logistics. EAN och UCC ir de tvd mest erkdnda for att utarbeta standarder inom
markningsomraden och E-com logistics dr en branschorganisation for effektivare logistik med
hjdlp av IT som bland annat hjdlpt till att utveckla Standardiserad Transport-Etikett (STE).
Genom att anvianda sig av RFID kommer med sdkerhet manga andra foretag att ocksa
implementera ett RFID-system.

6.4.2 Typ av RFID-mérkning

Efter att jamfort olika RFID-applikationers for- respektive nackdelar med de krav som IKEA
har stéllt pa ett nytt miarkningssystem har det framkommit att IKEA bor anvinda sig av en
passiv RFID-mirkning. Det ska dven vara av den typ som det bade gér att l4sa och skriva
information till, den sa kallade Read/Write-modellen. 13,56 MHz ir den béarfrekvens som
IKEA bor anvindas av for applikationen. Mérkningen bor dven ha en hdg minneskapacitet
eftersom den ska innehalla mycket information (forklarat under avsnitt 6.4.4).

Den passiva modellen dr jimfort med den aktiva modellen mindre, vilket innebér att den blir
betydligt enklare att applicera pa plastlisten. Samtidigt krdver den passiva modellen mindre
underhdll och dess livsldngd &r avsevirt ldngre dn hos den aktiva. IKEA é&r ju ett foretag med
ett stort godsflode, vilket medfor att varje liten delkostnad i slutindan kan resultera i en hog
total kostnad. Den passiva modellen har ett betydligt lagre inkdpspris dn den aktiva, vilket
innebdr ytterligare en fordel. Detta medfor dock att utrustningen blir mer kostsam da den
méste vara mer effektfull pa grund av att den passiva mirkningen saknar egen kraftkélla. Med
utrustning menas apparatur for att bdde kunna ldsa av och skriva till méarkningen.

Den friamsta anledningen till att IKEA ska vélja Read/Write-modell av mirkning ar att den

uppfyller de krav som IKEA stiller. Det viktigaste av dessa krav &r att informationen ska
kunna vara utbytbar och fornybar for att astadkomma den flexibilitet i SC som efterfragas.
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Det gér inte bara att fokusera pa faktorkostnaden for RFID-mérkningen, utan hela systemet
med mirkning, avldsningsutrustning etcetera maste tas i beaktande. Dessutom dr det viktigt
att ocksa ta hinsyn till vilka vinster som foretaget erhaller med det nya sparbarhetssystemet.
Som tidigare nimnts kommer IKEA att oka sitt redan stora godsflode samtidigt som mer
tillverkning kommer att ske langre ifrdn IKEAs storsta marknad. Allt fler tillverkare kommer i
framtiden att ligga i Asien medan IKEAs storsta marknad troligtvis fortfarande kommer att
vara Europa, framforallt Tyskland. Med dessa Okade avstand och storre varuflode maéste
IKEA ha en bittre kontroll 6ver var de har sina produkter. Detta ar viktigt eftersom IKEA far
en battre precision, vilket innebér att de kan berdkna nér produkterna kommer att anldnda sé
att de kan planera mottagningen av gods vid DC. Genom att hela tiden kunna veta var godset
befinner sig sd ger det stora fordelar dd det gér avsevért enklare att planera till exempel
transporter fran DC till varuhus, vilket reducerar tiden tills varan finns pa séljplats i
varuhusen.

Skriv-  och  avldsningsutrustningen = kommer att vara sammankopplad med
informationssystemet sa att en hogre snabbhet av informationsflédet uppnas. Med precision
av information menar vi att information kommer till rétt plats och att den anvénds pa ritt sitt.

6.4.3 Placering av RFID

For att utnyttja den nya mirkningen optimalt s& kommer det att behdvas utrustning pa flera
stdllen ldngs SC. Det ska placeras hos leverantorer, kontrollpunkter, DC och vid mottagningen
1 varuhuset. Utrustningen, l4s- och skrivutrustningen, ér inte i sig sjdlv komplicerad utan det
ar nir denna utrustning ska kopplas samman med redan befintliga system som problem kan
uppsta.

Ska leverantorerna utnyttja den potential som RFID har sd bor de anvdnda RFID redan i sin
tillverkningslina och 1 sitt lagersystem for att fi en béttre kontroll dver sina produkter.
Givetvis sd maste systemet kopplas samman med leverantrens egna system for att uppnd
onskade effekter. Leverantoren skriver information till mirkningen och den ldses av nir
enhetslasten skickas ivdg. Detta uppdateras 1 IKEAs system och foretaget vet da att
leveransen ér skickad fran leverantor.

I kontroll- och transitpunkter méste det finnas lds- och skrivutrustning, dels for att det ska gé
att ta tillvara pd den information som leverantdren skrivit till mirkningen och dels for att det
ska gé att ldgga till ny information. Hos leverantdren kanske det inte finns information exakt
vart enhetslasten ska eller s& kanske det har blivit &ndrade direktiv sdsom att lasten ska till en
annan destination dn det som tidigare var menat. Det sker dd pa samma sétt som hos
leverantérerna, avlasning av produkterna sker innan de skickas sé att IKEA vet att de &r pa
védg. Vid kontrollpunkterna avldses mérkningen ocksa vid mottagning for att IKEA ska kunna
veta hur ldnge enhetslasten har befunnit sig ddr. Dirigenom gar det att identifiera ifall
kontrollpunkten dr en trang sektor. Idag sammanstiller leverantdrer en order med slutlig
mottagare redan bestdmd, vilket forsvarar flexibiliteten 1 distributionen. Anledningen till detta
ar inte enbart att IKEA saknar mdjlighet att uppdatera sina mérkningar utan dven pa lagar och
forordningar. Dock anser vi att RFID ger en mojlighet att 1 framtiden kunna styra om flodet.

Vid DC kommer enhetslasterna att ldsas av och placeras in 1 lagret eller direkt omlastas for
transport till varuhus, annat DC eller CDC. RFID kommer att ersétta den redan befintliga
interna markningen som idag sker med streckkoder. Med den nya méarkningen kommer de
streckkoder som placeras pd enhetslasten vid mottagningen att erséttas av en enda RFID-
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mérkning som redan finns pd enhetslasten och anvinds av alla aktorer i SC. Nér enhetslasten
lastas av skrivs internlagerinformation till den redan befintliga mérkningen. Detta medfor
minskad hantering av enhetslasterna vilket i sin tur leder till mindre slitage av forpackningar
och minskning av godsskador.

Inforande

Vi anser att ett inforande bor borjas med tva pilotprojekt, ett i Asien och ett i Europa. Vid ett
pilotprojekt dr det viktigt att vélja ut floden som &r representativa for hela IKEAs SC, vilket
innebdr att flodet ska vara relativt stort och passera genom CP och DC. Anledningen till att vi
rekommenderar att IKEA bor starta i Asien respektive Europa dr att dessa tva kontinenter
skiljer sig at i distributionsstruktur. I Europa distribueras mest gods med lastbil medan det i
Asien transporteras med lastbil till CP och dérefter med bat till andra kontinenter. Ett annat
skal till varfor vi rekommenderar en bdrjan 1 Asien ir att de storsta problemen finns dér, vilket
innebér att de storsta vinsterna dven kan uppnds dér. Vi anser vidare att gar att genomfora
dessa pilotprojekt pa tva sitt. Det ena innebér att ett antal leverantorer knutna till ett CP forses
med RFID-utrustning (se figur 23) och det andra sittet innebér att endast en leverantor
utrustas med RFID (se figur 24).

I det forsta fallet viljs ett CP och alla dess leverantdrer ut for att delta i pilotprojektet.
Leverantorerna uppdaterar RFID pé plastlisterna vid avsdndning och informationen skickas
till IKEA. Nér godset anlinder till CP ldses mérkningen av och omlastas for vidare transport
till utvalt DC, 1 exempelvis Europa. For att IKEA ska ha kontroll 6ver flodet skickas dven
information om nér godset ldmnar CP. Néar godset sedan anldnder till DC ldses mérkningen av
och uppdateras for fortsatt hantering. I en sdndning frdn Asien skickas godset oftast till manga
olika DC runt om i vérlden. Viktigt ar att vilja ett CP som har ett stort flode till ett visst DC
for att dd kunna utvdrdera vinster med pilotprojektet. I figur 23 visar de tjocka pilarna
pilotprojektets flode fran leverantor till varuhus. Pilotprojektet i Europa sker pa motsvarande
sétt, troligtvis kommer vinsterna inte att bli lika tydliga eftersom leverantérerna i Europa ar
betydligt mer tekniskt utvecklade dn de i Asien.

W Varuhus

Leverantorer DC

Figur 23. Pilotprojektets flode med flera leverantirer.

En nackdel med detta projekt ar att det &r mycket kostsamt att utrusta dessa leverantérer med
RFID. Att inféra RFID-applikationen hos flera leverantorer tar ocksé ldngre tid dn att infora
det hos en, vilket kan leda till ytterligare kostnader. Fordelar som vi ser &r att IKEA har en
storre mojlighet att utreda vilka forutséttningar som kravs for full effektivitet av systemet. Det
kommer dessutom att innebéra att ett storre flode utreds, vilket medfor att IKEA enklare kan
se vinster respektive forluster med systemet.
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I det andra fallet utrustas enbart en leverantér med RFID, direfter sker inforandet pa liknande
manér som ovan beskrivet.

W Varuhus

CP
Leverantorer DC

Figur 24. Pilotprojektets flode med en leverantor.

De nackdelar som vi ser med dr att det finns en risk att denna leverantor saknar de
forutsittningar som gor det gynnsamt for IKEA att infora RFID, vilket kan leda till att IKEA
inte véljer att infora RFID. Om det lyckas hos den utvalda leverantoren och IKEA viljer att
infora RFID i hela SC finns det en risk for misslyckande hos andra leverantorer. Fordelarna
med detta sitt dr att kostnaden for pilotprojektet blir mindre samt att det forhoppningsvis
ocksd gar snabbare dn att infora det hos flera. Om det har valts ut en leverantér som &r
representativ for IKEAs leverantorer och inforandet lyckas sa finns det stor chans att det dven
lyckas hos de andra leverantérerna. Det kan dock vara svart att hitta en leverantdr som &r
representativ for bade leverantdrer och IKEAs flode.

Vilket av pilotprojekten som IKEA an viljer krdvs det kommunikation med leverantorer,
transportorer inkluderade. Detta for att ocksa kanske overtala dessa att RFID kan vara nagot
dven for dem att satsa pd och didrmed dven Oka effektiviteten 1 SC, mycket pd grund av
genomslagskraften man da far.

Fastsdttande av RFID pa plastlisten

Detta dr en mycket intressant aspekt vid det problem som vi har stéllts infor. Om IKEA inte
lyckas sétta fast RFID-mirkningen pa ett sidtt som gor att foretaget kan ateranvinda
mirkningen kommer manga av fOrdelarna att forloras. Vi rekommenderar darfor att
mérkningen ateranvinds. Innan granulering bor darfor markningen tas bort frén plastlisten
och nollstillas for att sedan tilldelas ett nytt unikt nummer nér det vél ar fastsatt pa en ny
plastlist. Vi ser tyvirr inte den mojlighet som IKEA har talat om att kunna granulera
plastlisten med ett chip kvar i plastlisten. For det forsta skulle detta innebdr att
granuleringsprocessen skulle bli avsevért mycket mer komplicerad och for det andra att
skalfordelarna skulle forloras. IKEA rdknar med ett pris per list pa 5 kronor och med en
mérkning som inte ateranvédnds skulle priset hojas till ndgonstans mellan 10 och 20 kronor.
Med detta inrdknas trots det inte de extra produktionskostnaderna som en eventuell mirkning
skulle innebdra. Detta pris vet vi inte om IKEA &r beredda att betala, men vi anser att det
finns andra fortjénster att vinna och som kanske ocksd kan vdga upp dessa kostnader.
Fastsédttandet kan ske med en slags ficka som innehaller markningen. Detta skulle dock
innebdra en forhdjd produktionskostnad av plastlisten som vi inte kénner till. Det dr viktigt att
tanka pa att RFID-mérkningen maéste sitta fast pa ett sddant sétt att den varken skadas eller
faller av.
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6.4.4 Information pd mirkningen

Enligt de intervjuer som genomforts har vi fitt en méngd forslag pa vilken information en
mérkning bor innehalla. Vi har dock kommit fram till att den information som IKEA behover
for att uppna en bittre sparbarhet samtidigt som SC effektiviseras ir:

e Unikt nummer for varje enskild plastlist.

e Avsidndare. Detta pd grund av att foretaget vill kunna spara enhetslasten bakét till
leverantor. IKEA och andra aktorer i SC méste veta vem det dr som har skickat godset.
Detta for att kunna spéra godset bakat till ursprungskéllan.

e Batchnummer och tillverkningsdatum for att kunna spara fran vilken batch som
produkter kommer ifran. Viktigt nér kvalitetsbrister uppstér pa produkter.

e Mottagare pa grund av att transportdr och andra aktorer involverade i den fysiska
transporten ska veta vart godset ska. Plus det faktum att IKEA 1 framtiden vill kunna
styra om sitt flode. I och med mgjligheten att kunna uppdatera information pa
enhetslasten forser detta IKEA mojlighet med att styra om flédet genom att dndra
mottagare. Det som talar emot detta idag dr det faktum att det finns legala restriktioner
som hindrar att mottagare éndras.

e Consignmentnummer for att kunna koppla enhetslasten till consignment. I
consignment finns all dvrig information om séndningen.

e Vikt och staplingsbarhet pd grund av att det snabbt ska kunna avgdras hur ménga
enhetslaster som kan lastas i en viss container.

e Artikelspecifik information som enhetslasten innehéller, till exempel kvantitet och
artikelnummer.

e Var och tidpunkt som godset passerar genom Kkontrollpunkter. Denna
informationen uppdateras i SC.

¢ Shipmentnummer si att leveransen kan kopplas samman med siandning.

e Hanteringsinformation. Hur produkten ska hanteras vid bland annat lastning och
lossning pa de olika kontrollpunkterna.

e Betalningsvillkor. Nér betalning av godset ska ske.

For att kunna veta var godset befinner sig behovs endast punkterna: var och tidpunkt som
godset passerar genom kontrollpunkter samt consignmentnummer (referens till order). I och
med detta vet foretaget var i SC som artiklarna i en viss order finns. Denna aspekt dr endast en
del av var definition av sparbarhet. For att dessutom kunna uppnd Ovriga aspekter av
definitionen av sparbarhet behdvs foljande punkter: ett unikt nummer (med héinsyn till
plastlisten), avséndare (ursprungskillan), batchnummer och tillverkningsdatum (exempelvis
kvalitetsbrister), artikelspecifik information, shipmentnummer (referens till consignment),
hanteringsinformation samt betalningsvillkor. Det kan tyckas att vissa av dessa punkter inte
kravs for att uppna sparbarhetsdefinitionen, men vi har valt att ta med dessa da de mo;jliggor
en effektivare SC. For att kunna f4 med all information pa den fysiska enhetslasten kravs det
en RFID-mérkning med hog minneskapacitet. Det ar tveksamt att en mirkning med denna
kapacitet finns idag, men utvecklingen gar snabbt framét och det kommer troligen inte att ta
lang tid innan dessa finns tillgidngliga pa marknaden. Om utvecklingen inom detta omrade
mot formodan skulle stagnera kan viss information istillet ldggas in i en databas, vilket
medfor fragan vilken information som bor finnas 1 en databas.

Vi anser att IKEAs behov av information péd sjdlva méarkningen beror bland annat pé

livslingden av informationen, det vill séiga vilken information som de kan behova vid tillféllet
for avldsning och vilken som behovs vid ett senare tillfalle. Det beror dven pa huruvida de
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som kommer i kontakt med godset har en uppkoppling gentemot IKEAs nétverk och den
centrala databasen. Saknas detta kommer aktoren i frdga att ha ett stort behov av information
pa sjdlva markningen. Dessutom paverkar behovet av snabb information dven behovet av
information pa mirkningen. Vi anser att det i IKEAs fall inte ror sig om att foretaget behover
ha informationen snabbt, men diremot finns det ett behov av att decentralisera informationen
d4 manga av de som kommer i1 kontakt med godset inte har en tillginglig uppkoppling mot
databasen. Det kan rora sig om en lastbil eller om olika transportorer.
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6.5 Kostnader

Kostnader Att gora en kostnadsanalys av ett inforande av ett RFID-
system dr ett mycket svart problem. Detta dr pa grund av att
det inte gér att rdkna spérbarhet i pengar. Det gér inte att
sdga hur mycket IKEA sparar eller betalar for att uppna
sparbarhet. Vi kommer nedan att folja den indelning av
Scu}iﬁ;y kostnader som dr gjord i kapitel fyra. Under varje avsnitt

kommer vi att tilldela de olika kostnadsavsnitten siffror pa
en skala frdn minus tva till plus tvd déir plustecken innebér reducerade kostnader och ett
minustecken 0kade kostnader. Detta for att 1 slutindan komma med en sammanfattning av vad
de olika kostnaderna kommer att innebdra och viga de mot varandra.

Information Markning

6.5.1 Kundservicekostnader

Kundservicekostnaderna dr de som uppkommer péa grund av utebliven forsiljning och vi anser
att IKEA har mycket att vinna pa att ha en battre sparbarhet i form av battre kunskap om var
en vara befinner sig och nir den berdknas anldnda. IKEA kan pé sa sitt forse sina kunder med
exakt information om ndr godset kommer in och pa sa sitt undvika att kunden kdper en
motsvarande vara av ett annat foretag. Dessutom blir kunderna mer positivt instdllda till
foretaget, vilket 1 sig leder till att en kund gédrna aterkommer for att handla av IKEA.
Kundservicekostnader handlar ocksd om att varan ska komma 1 rétt tid, till rétt kvantitet, rétt
kvalitet, rétt pris och till ritt plats. Darfor dr det ocksa viktigt att IKEA har béttre kontroll dver
sitt flode for att battre kunna veta nér en sdndning kommer. Dessutom kan IKEA béttre spara
eventuella trdnga sektioner, brister och svérigheter i distributionen och didrmed &ven kunna
undvika dessa i framtiden for att pa s sitt forenkla och forbéttra distributionen. D& begreppet
kundservice inte enbart fokuserar pd slutkonsument utan dven andra aktorer i SC blir
sparbarhet dnnu viktigare dd IKEAs SC ar komplicerad och innefattas av manga olika aktorer.

Kundservice indelas ocksd i enlighet med teorin i flera komponenter, bland andra
leveransservice. D4 IKEA med en ny mérkning och en forbéttrad sparbarhet far en battre
kontroll dver flodet blir d&ven leveransservicen béttre. Detta d& foretaget mer exakt kan svara
pa frdgor om leverans och kan bittre planera densamma, vilket medfor en bittre
leveranskvalitet. Vi tilldelar dessa kostnader tva plus d& kundservicen kommer att forbattras,
vilket resulterar 1 6kad forsdljning och bittre leveranskvalitet.

Kostnader

Kundservice +2

Figur 25. Bedomning av kundservicekostnader.

6.5.2 Transportkostnader

Transportkostnaden &r associerad med transportfunktionen och &r svara att avgora om de
paverkas av ett nytt miarkningssystem och bittre sparbarhet. Vi anser att transportkostnaderna
kan komma att minska en del da béttre sparbarhet kommer att resultera i bittre planering och
kontroll. I och med dessa fordelar kan IKEA ocksa astadkomma en béttre planering av sina
transporter, vilket d& skulle kunna resultera 1 béttre utnyttjande och minskade véntetider hos
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leverantdr, CP, DC och varuhus. Aven transportdrer kommer att kunna erhélla fordelar da de
kommer att, liksom leverantdrerna, att i ett jimnare orderflode. Vi tilldelar transporterna en
etta plus da ett inforande inte kommer att innebéra fordndringar av positiv art.

Kostnader

Transport +1

Figur 26. Bedémning av transportkostnader.

6.5.3 Hanteringskostnader

Med hanteringskostnader asyftas de interna transport- och hanteringskostnader som é&r
forknippade med interna transporter och forflyttningar. Vi anser att IKEA kan gora stora
kostnadsbesparingar inom detta omrade. Idag gar stora delar av hanteringen manuellt och tar
lang tid. Med en ny mirkning kommer hanteringen avsevirt att forenklas och dven reduceras,
vilket skulle leda till reducerade kostnader. Vi har férsokt att utreda hur mycket tid som IKEA
skulle kunna vinna med ett inférande av RFID, men det dr for komplicerat att rdkna om i tid.

Hos leverantoren kommer ett inférande att innebdra marginella skillnader i hantering. Detta
pd grund av att det fran IKEAs héll endast innebér att avsdndelser effektiviseras négot.
Déremot skulle leverantoren pa sikt infora d&ven RFID i sitt interna lagersystem, skulle kanske
kostnadsfordelar kunna vinnas. Dérfor blir det hos leverantdren snarare en etta minus pa
grund av att det kommer att krdvas en viss investering frdn deras sida som de i sin tur inte
kommer att vinna pa. Vi anser darfor att IKEA bor pavisa andra fordelar sasom reducering av
bullwhip-effekten.

Vid kontrollpunkter finns det avsevirda vinster att goras, mycket pa grund av den omstindiga
hantering som finns idag. Kontrollpunkterna &gs av olika aktorer, vilket forsvarar inférandet
av RFID, men hantering skulle kunna forenklas avsevért. Den manuella hantering som idag
anviands skulle elimineras och onddigt arbete reduceras. Vi anser dérfor att kostnaderna
kommer att reduceras vid ett inférande av RFID. Da kontrollpunkten mycket liknar ett DC
och hanteringen &r 1 stort séitt densamma kommer vi att sammanfora dessa i
hanteringskostnaderna. Vid ett DC kommer RFID och spérbarhet att innebéra att personalen
vid DC enklare kommer att kunna planera inleveranser och ddrmed dven reducera tid med att
forbereda en leverans. Dessutom kommer tiden for fastsdttning av mérkning att elimineras,
vilket idag uppgér till stora kostnader med tanke pa det antal leveranser som DC fér in per
dag. Vid inplacering av varor kan detta ocksa underldttas med RFID da det dr mycket
flexiblare dn streckkod. RFID kan uppdateras utefter dandrade forutsittningar, vilket mojliggor
flytande placering av varor i lagret. Vid uttagning av varor finns ocksad vinster att gora.
Tidséatgdng for att trycka upp streckkoder dr hogre jamfort med tiden det tar att uppdatera en
RFID-mérkning. Vid fordndrade forutsdttningar som paverkar godset kommer en ny
streckkod att tryckas istillet for att uppdatera RFID-mirkningen. Detta géller dven vid
sdndning av godset fran DC till varuhuset. Tiden som det tar att trycka upp en ny streckkod
och sitta fast den dr avsevird.

Tiden som vi anser kunna sparas bland annat vid DC é&r den tid som det tar for personalen att
ta fram printerutrustningen, skriva ut, sitta fast och ldsa av. Med ett stort antal ankommande
lastbilar, ungefér 210 stycken till DC i Almhult varje dag, si blir tidsbesparing avsevird. Vi
har nedan gjort en enkel kostnadsberiikning for DC i Almhult.
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Tid for framtagning av printerutrustning: 3 min

Utskrift av streckkoder: 1 min

Applicering av etiketter: 0,25 min/pall

Antal pallar per container: cirka 50 pallar

Kostnad for lagerarbetare: 3,333 kr/min

Antal container per dag till DC i Almhult: 210 stycken

Kostnad for etikett: 0,25 kr/etikett-5 etiketter/pall = 1,25 kr/pall

Ungefarlig total kostnad: 23 975 kronor/dag. (3-3,333-210+0,25-50-3.333-210+50-210-1,25)

I kostnadsberdkningen har vi inte tagit med tiden for utskrift av streckkoder eftersom
appliceringen av streckkoder och utskriften sker samtidigt. Denna kostnad verkar inte sérskilt
hog, men detta giller endast efter det att pallarna stéllts upp for markning. Kostnaden géller
inte de led som kan elimineras med hjilp av RFID, exempelvis lossning av pallar for
uppstéllning for mérkning. Vad som ocksd bor tas i beaktande &r att kostnaden endast ar
beriknad for DC i Almhult under en dag.

Likvél vid ankommande gods vid varuhuset kan vinster goras. Hér kan inrapportering ske
direkt utan tidsatgang. Diremot kommer det att innebéra lite mer tid vid granuleringen av
plastlisten. Dérfor anser vi trots tiden extra det tar att rapportera in gods med RFID jamfort
med streckkoder eller consignment sd kommer avtagandet av RFID-mérkningen att ta mer tid.
Detta vet vi dock inte sdkert och kan darfor inte sdkert sédga att s kommer det att bli. Vi
tilldelar dock hanteringskostnaderna vid varuhuset ett minus.

Sammanfattningsvis har vi kommit fram till att hanteringskostnaderna kommer att minska
jamfort med béde streckkoder eller det nuvarande system som anvénds idag och tilldelas ett
plus.

Kostnader

Hantering +1

Figur 27. Bedémning av hanteringskostnader.

6.5.4 Orderbehandlings- och informationskostnader

Dessa inkluderar kostnader for orderbehandling, planering och tillhdrande interna och externa
kommunikationskostnader. IKEA kan med RFID forenkla och effektivisera
informationsflodet. For att astadkomma detta kommer det dock att krévas att investeringar
gors inom informationsstruktur och arbetsrutiner. Detta kommer till viss del att d&ndras med
P3, vilket ska implementeras inom ett par &r. Orderbehandlingen kan komma att ske snabbare
mycket pa grund av att informationen blir snabbare och mer precis. Fakturering kommer att
kunna ske snabbare och informationen kommer inte ldngre att behdva letas efter. Dérfor anser
vi att dessa kostnader kommer att minska och bedémningen blir ett plus.

I och med att kommunikationen kommer att bli battre mellan IKEA och dess leverantorer sa

kommer uppkomst av bullwhip-effekten att minska. Detta &r till fordel for leverantorer
eftersom de vill ha ett sa jamnt orderflode som mojligt.
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Kostnader

Orderbehandling
och information

+1

Figur 28. Bedomning av orderbehandlings- och informationskostnader.

6.5.5 Lagerhallningskostnader

Lagerhallningskostnader kan delas in i tre delar, vilka ar kapital-, forvarings- och
viardeminskningskostnader. Kapitalkostnaderna beror pa det kapital som &r bundet i lager i
olika delar av SC och forvaringskostnader dr de kostnader som dr forenade med lagerlokal,
hyllor, hanteringsutrustning, lagerdrift, forsdkring, svinn etcetera. Virdeminskningskostnader
avser de kostnader som beror pd minskning av virdet av de varor som finns inne pé lager.

Kapitalkostnader

Kapitalkostnaderna kommer att minska vid ett inférande av RFID och béttre sparbarhet. Detta
for att IKEA med béttre sparbarhet kommer att bittre kunna veta vad de har i lager och var
det haller hus, vilket innebdr att IKEA skulle kunna reducera sitt sikerhetslager. En annan
aspekt som kommer att minska &r bullwhip-effekten, mycket pa grund av att IKEA kommer
att ha mer och precisare information om dess gods. Idag vid leverans via DC f{Grsenas
informationen, vilket leder till att orderingangen inte speglar verkligheten. Med RFID och en
bittre sparbarhet skulle detta kunna undvikas, vilket leder till en jamnare orderingdng och
ddrmed ett lagre sédkerhetslager och dirmed &ven mojlighet att kunna eliminera de
ouppackade containrar som finns stdende pa lagergdrden och i hamnar. Vi anser att
kapitalkostnader kommer att minska och ger dessa beddmningen tvé plus.

Forvaringskostnader

Vi anser att ett inforande av RFID kommer att innebdra hdga initiala investeringar. Kostnaden
ar inte bara for sjdlva mérkningen utan det dr dven for utrustning for att kunna l4sa och skriva
till méarkningen. Det kommer, som vid alla nya system, att bli kostnader vid implementering
av det nya mirkningssystemet. Dessa kostnader beror framst pd att det nya systemet ska
kopplas samman med redan befintliga system. Som alltid vid inférande av ett nytt system sé
kommer det att ta tid innan allt fungerar som det dr tdnkt. P4 DC diar RFID-méirkningen
kommer att ersitta det befintliga streckkodssystemet for intern lagerhantering, kommer det bli
tvunget att under en inkorningstid anvdnda de béda system parallellt for att sedan successivt
avveckla streckkodssystemet.

En mirkning for IKEA kostar idag 25 Ore styck, vilket med multipack och intern
lagerhantering uppgar i minst 75 Ore. Dessutom tillkommer transportdrens kostnader for
mérkningarna, som i framtiden ocksé skulle kunna elimineras eftersom dven de kommer att
kunna utnyttja RFID-mérkningen.

For att gods ska kunna placeras pa plastlisten dir RFID-mérkningen &r placerad, sa krivs det
en speciell applikation som gor detta. Det gar till s& att godset lyfts upp och lister skjuts in
under godset. Darefter sé surras godset fast med antingen spédnnband eller plast eller i vissa
fall bade och. Denna applikation finns redan och anvdnds bland annat i Tjeckien,
applikationen &r inte sérskilt dyr, priset dr ungefar 15 000 €. Troligtvis kommer denna
utrustning inte att anvéndas av alla leverantorer och tillverkare d4 det i Asien frdmst lastas
manuellt.
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Utrustningen for avldsning av RFID kostar, enligt Ulf Svensson, forséljare vid EMS rfid AB,
ungefir lika mycket som utrustningen for streckkodsavldsning. Dessutom forekommer det
frekvent att lasutrustning for streckkoder gar sonder och behdver repareras, vilket ocksa IKEA
idag upplever. Kostnaderna péd utrustning beror givetvis pa antalet som IKEA kommer att
kdpa in, men dnnu mer pa vilken typ av RFID-applikation som foretaget viljer. Beroende pé
hur mérkningen ska ldsas och skrivas till, antingen genom portar, handldsare eller skrivare, s&
ar det stora skillnader i pris.

Diaremot kan kostnader relaterade till svinn och kvalitetsbrister reduceras. Detta pa grund av
att RFID o6kar kontrollen 6ver godset och IKEA kan hela tiden ha full kontroll 6ver vad de har
i lager. Enligt Rune Magnusson forekommer dock inte speciellt mycket svinn, men dé och da
kan det forsvinna pallar, vilket medfor en del kostnader som skulle kunna undvikas. Med
kvalitetskostnaderna avses de kostnader som dr forenade med felaktigt gods eller gods med
kvalitetsbrister. Det som ddremot gar att sdga ér att IKEA kommer att spara mycket arbete nér
foretaget kan identifiera fran vilken batch olika produkter kommer och vart enhetslaster fran
denna specifika batchen ir skickade. Detta dr vildigt viktigt d& det uppstar kvalitetsfel och det
gér inte att sdga var den batch med dalig kvalitet finns. Som det dr idag maste IKEA infora
sdljstopp pd denna produkt och aterkalla produkter dven fran kund. For att sedan forsoka att
spara vilka DC som har fatt varor av denna batch med kvalitetsbrister och sedan till vilka
varuhus som batchen har spridits till. Ett séljstopp for IKEA innebér ocksé ett sdljstopp for
leverantoren som maste identifiera var och nér kvalitetsbristen 1 tillverkningskedjan uppstatt.
Hér finns mycket att spara 1 bade arbets- och goodwillkostnader. Forvaringskostnaderna
kommer till stor del att ka vilket ger beddmningen tva minus.

Virdeminskningskostnader

Virdeminskningskostnaderna ar idag marginella, dock kan det forekomma att IKEA vid en
utgdende artikel kan komma att sélja denna till underpris pd grund av de stora lager som de
har pa produkten. Med RFID skulle lagernivan kunna sidnkas och ddrmed dven kostnaden for
virdeminskning. Vi anser att RFID och spérbarhet inte kommer att géra nagon storre skillnad
1 dessa kostnader och ger darfor beddmningen noll.

Kostnader
Kapitalbindning +2
Forvaring -2
Virdeminskning 0

Figur 29. Bedomning av lagerhdllningskostnader.

6.5.6 Sammanfattning

Sammanfattningsvis kan sédgas att de faktiska kostnaderna for en implementering av ett RFID
system kommer att vara hoga. Det som behdver inforskaffas forutom RFID-tagen é&r
avlasnings- och skrivutrustning och dessa kostnader ar betydliga. Egentligen handlar det om
att viga de kostnadsreduceringar i form av 6kad kundservice, minskad kapitalbindning och
minskade kostnader forknippade med hantering, orderbehandling och information mot de
kostnadsokningar som ett inférande kommer att medfora. I enlighet med teorin kan IKEA
med ett integrerat markningssystem pa lang sikt fa avsevirt reducerade kostnader. Detta pa
grund av att man med ett integrerat system kan minska databashanteringen, reducera
hantering och antalet etiketter.
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Vi anser att ett inforande av ett nytt mirkningssystem kommer att resultera i frimst initiala
kostnader. Darfor rekommenderar vi att RFID bor implementeras, om 4n 1 en liten skala till en
borjan i form av ett pilotprojekt for att utvdrdera resultatet och sedan eventuellt utoka
anvindningen. Vi anser att RFID ar framtiden och for att foretaget ska fortsitta vara
konkurrenskraftigt bor investering i teknologin goras.
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7 Slutsatser

Detta kapitel svarar pd syftet med studien och beror de slutsatser som vi har kommit fram till.
Vi svarar pa frdagan vad IKEA kommer att uppna med ett inforande av RFID for spdrbarhet i
deras Supply Chain. Vi svara dven dels pa fragan vilken teknik som bor anvindas och dels pa
var i Supply Chain RFID-utrustning bor placeras. Vi avslutar kapitlet med att diskutera
fortsatta studier inom omrddet.

7.1 Krav for sparbarhet

For att kunna uppné béttre sparbarhet med hjilp av ett miarkningssystem med RFID stills ett
antal krav pd IKEAs organisation. Vi har kommit fram till tre grundliggande krav som stills
pa IKEA for att kunna uppna tillfredstidllande spérbarhet. Dessa tre krav dr ett
mérkningssystem med tillhorande utrustning, ett integrerat och utvecklat informationssystem
samt en integrerad Supply Chain.

7.1.1 Krav pa mérkning

Det forsta grundliggande kravet beror det faktum att det kommer att behdvas ett
mirkningssystem med tillhdrande utrustning. Mérkningen bor innehalla den information som
uppfyller de krav som IKEA stéller pa information. Markningen bor saledes innehalla ett
unikt nummer for varje plastlist, avsdndare, batchnummer och tillverkningsdatum, mottagare,
consignmentnummer, shipmentnummer, vikt och stapelbarhet, kvantitet och annan
artikelspecifik information, var och vilken tidpunkt som godset passerat en kontrollpunkt i
SC, betalningsvillkor samt hanteringsinformation. Krav som stélls pad mérkningen ar att det
ska ga att bade ldsa och skriva till utrustningen, ldsningshastigheten och minneskapaciteten
bor vara hog samt att den bor vara av en passiv karaktdr. Viktigt for mérkningssystemet ar att
det utarbetas en gemensam och vedertagen standard. Detta bor ske med organisationer som ar
specialister inom omradet, sisom EAN, UCC och E-com logistics. Ytterliggare en viktig
aspekt &r att fastsdttandet av mérkningen pa plastlisten méaste 16sas pa ett effektivt sitt, sa att
den blir &teranvindbar. Om detta ej kan ske kommer kostnaderna att oka markant.
Mairkningssystemet dr meningslost om det inte infors utrustning dels hos leverantérer, men
dven 1 kontrollpunkter, distributionscenter och varuhus. Om detta kan ske kommer en effektiv
sparbarhet att uppnas. Ju fler kontrollpunkter som &r utrustade med RFID, desto exaktare blir
sparbarheten.

7.1.2 Krav pa informationssystem

For att kunna ta tillvara pad den extra information som mérkningssystemet och
sparbarhetskraven innebér, har vi kommit fram till att det kommer att krévas ett betydligt mer
integrerat informationssystem én det som existerar idag. IKEA bor reducera antalet order- och
distributionsmetoder samt antalet informationssystem och integrera dessa bittre. Eftersom det
fysiska flodet inte innebir problem for IKEA dr det ocksé en fordel att informationen finns pa
mérkningen. Detta rdcker dock inte, utan information maste dven finnas tillgénglig i
informationssystemet for att involverade parter ska kunna ta del av den. Ett krav som stélls for
att uppna sparbarhet fullt ut &r att alla inblandande aktorer ocksa dr uppkopplade mot IKEAs
informationssystem. Vi rekommenderar att de krav som kommit ur detta arbete bor tas i
beaktande vid utformandet av det nya systemet. Det &r ytterst viktigt att ratt person far rétt
information.
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7.1.3 Krav pa Supply Chain

I och med att godsflodet 6kar och distributionsmetoder fordndras (exempelvis cross-docking
och transit) kommer komplexiteten i IKEAs SC att dka. Detta stéller hogre krav pa de olika
aktorerna i SC. I IKEAs fall kommer det att krdvas ytterliggare integration mellan aktdrerna 1
kedjan for att dstadkomma en effektiv sparbarhet. Sparbarhet kommer inte att bli av utan
uppdatering lidngs hela forsorjningskedjan, vilket pekar pd att IKEA bor integrera sina
leverantorer i1 sina system sa att uppdatering och avlisning kan ske pé alla stillen i1 SC. Med
alla delar 1 SC menar vi leverantdr, kontrollpunkt, distributionscenter och varuhus.
Sparbarheten kommer att kunna uppnas med hjidlp av plastlisten eftersom mérkningen
kommer att vara placerad pa denna. P4 grund av den stora méngden plastlister som kommer
att anvindas ar det fordelaktigt med ett slutet system for att erhélla en battre kontroll.

7.2 Fordelar och nackdelar

Efter en noga genomford analys av IKEAs olika delar 1 SC har vi kommit fram till de for-
respektive nackdelar som RFID och dédrmed dven sparbarhet innebdr. For att enkelt kunna
overblicka dessa har vi stéllt upp dem 1 tre tabeller. Eftersom dessa tre delar 1 allra hogsta grad
paverkar varandra dr det ocksa svart att separera dem. Ett exempel pa detta ar ifall
mérkningen inte fungerar tillfredstdllande s& kommer inte heller fordelarna inom SC att
uppnas.

Tabell 1. Sammanstdllning av for- respektive nackdelar for mdrkning.

Markning
Fordelar Nackdelar
Uppdaterbar Standard
Avldsningshastighet Initialkostnad
Ateranviindbar Implementering av utrustning
Minneskapacitet
Tillforlitlighet

Tabell 2. Sammanstdllning av for- respektive nackdelar for information.

Information
Fordelar Nackdelar

Realtidsinformation Svérighet att koppla ihop system

Enklare informationsflode Kanske inte vill dela ut all information

Bittre och snabbare beslutsfattande Svarighet att styra information

Forbittrad kundservice
Reducerad orderledtid

Jamnare orderflode
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Tabell 3. Sammanstdillning av for- respektive nackdelar for Supply Chain.

Supply Chain
Fordelar Nackdelar
Kontroll Svérighet att Overtyga aktorer
Reducerade lagernivaer Fullt deltagande for effektivitet
Effektivare hantering Foretagskultur
Enklare att koordinera
Flexibilitet

Vi har dragit den slutsatsen att den storsta fordelen som uppnés med RFID ar att IKEA hela
tiden vet var deras produkter finns, vilket ocksd innebér att foretaget har astadkommit
sparbarhet i deras forsorjningskedja. Den storsta nackdelen ar kostnaden for inférandet av ett
nytt markningssystem. Vi anser att fordelarna uppviger nackdelarna pa grund av att IKEA,
for att Aven vara konkurrenskraftig med distributionsmetoder sdsom cross-docking och transit,
maste ha ett bittre informationsflode. Dessutom anser vi att RFID ligger i tiden och forr eller
senare kommer aktorer p4 marknaden anvinda sig av teknologin. Dock ser vi problem idag att
infora detta system dd tekniken RFID gér vildigt fort fram och fOrutsittningarna dndras
snabbt.

7.3 Kostnader

Det handlar om att vdga de kostnadsreduceringar i form av 6kad kundservice, reducerade
transportkostnader, minskad kapitalbindning och minskade kostnader forknippade med
hantering, orderbehandling och information mot de kostnadsdkningar som ett inférande
kommer att medféra. Vi har dragit slutsatsen att kostnadsreduceringarna overvéger
kostnadsokningarna och IKEA kan med ett integrerat mérkningssystem pa ldng sikt fa
avsevirt reducerade kostnader. Detta pd grund av att ett integrerat system kan minska
databashanteringen, reducera godshanteringen och antalet etiketter.

7.4 Rekommenderad RFID-applikation

Vi har dragit slutsatsen att IKEA bor anvidnda sig av en passiv Read/Write-modell. Denna typ
av applikation klarar av de krav som kommer att stdllas pd applikationen, dessutom dr dess
kostnad ldgre &n de aktiva RFID-applikationerna. I IKEAs fall behovs det bade skriv-
respektive lasmdjlighet, det vill sdga uppdaterbar. Frekvensen anser vi bor vara 13.56 MHz
mycket pa grund av att denna anvénds mest inom industrin idag och dr darfor ocksé troligen
enklast att acceptera for andra aktdrer i SC. Det arbetas dven mycket med att f4 denna
frekvens till att bli en ISO-standard. Viktigt med sjdlva mérkningen dr att den ar enkel att
applicera péd plastlisten och ska dven vara avtagbar fran plastlisten dd mérkningen bor
ateranvdndas. Minneskapaciteten ska vara tillrackligt stor s& att nddvédndig information ryms.
Vi dr tveksamma till att denna minneskapacitet &r mdjlig idag, men under tiden som IKEA
arbetar fOor att f4 fram en gemensam och vedertagen standard kommer dven prestandan hos
RFID-applikationer att forbattras. Det dr dé troligt att den minneskapacitet som &dr dnskvérd
kommer att vara tillgénglig pa marknaden.
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7.5 Fortsatt arbete

Akademiskt perspektiv

Spérbarhet dr ett intressant dmne 1 dagens foretagsvérld och kan avsevért forbittra ett foretags
konkurrenskraft ifall det gors pa rétt sétt. En av de viktigaste aspekterna som vi har stott pa i
arbetet har varit standarder for RFID. Standarder gor RFID-anvéndningen osdkrare d4 man
inte vet ifall den som valts kommer att bli den gemensamma standarden i industrin. Detta &r
ett omrdde som det bor arbetas mer pa da foretag inte kommer att implementera RFID sa
lange det inte finns ndgon klar standard.

IKEASs perspektiv

Vad som framforallt bor goras ér att utreda hur IKEA ska ga tillviga for att implementera
RFID i SC. Vi anser att IKEA bor ta de rekommendationer som vi har foreslagit och analysera
dessa djupare. Vi har med denna rapport inte lyckats genomfGra eller fora den djupa
diskussion som vi hade velat, men dé projektet varit sa pass kort som &ndé ett examensarbete
ar, har vi forsokt trycka pd de visentligaste delarna. Eftersom IKEA é&r en stor aktor pa
marknaden bor de arbeta med att i fram en standard géillande frimst barfrekvensen. For att
kunna &stadkomma detta anser vi det vara viktigt att foretaget samarbetar dels med fGretag
vars kdrnkompetens dr RFID-applikationer samt med foretag som utarbetar standarder for
AIDC, fraimst EAN och UCC. Ytterligare ett problem som vi ser dr fastsittandet av
mérkningen pé plastlisten. IKEA méste ha ett effektivt sétt att applicera och ta bort
mirkningen utan att den forstors, s att den pé sé sétt kan ateranvindas.
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Bilagor

Bilaga A - Ordlista

AGV -
AIDC -

Batch -

Bullwhip-eftekt -

COFF -
COS -
CP -

Cross-docking -

DC -

Automated Guided Vehicle
Automatic Identification and Data Collection

Definieras sdsom en kvantitet producerad tillsammans och delar
samma produktionskostnader och resulterande specifikationer.*”’

Fenomen dir behovet hos leverantor tenderar ha storre varians dn
hos aterforséljaren. Information forvrings och forstirks saledes
uppétstroms 1 SC. Orsaker till bullwhip-effekten &r bristfallig
kommunikation 1 SC, daliga orderrutiner och felaktig reaktion till
restorder.””®

Call OFF
Customer Order System
Control Point

Ur teorin kan det utldsas tva definitioner av cross-docking varav
den ena berdr transporter och den andra lager. Inom transporter
innebdr cross-docking att en leverans frén ett och samma stille
bryts (ofta vid en transportors cross-docking central) for att senare,
1 mindre kvantiteter, blandas med andra sédndningar for att dérefter
foljas at till ett mer specifikt geografiskt stille””. Idén bakom
konceptet dr att kostnaden reduceras i jamforelse med att de
mindre sdndningarna skickas direkt. 1 ett lager diremot é&r
inneborden nagot annorlunda. Om det finns en order pd en nyss
inkommen leverans sd skickas denna istillet for att leveransen
skickas in till lagret for att sedan plockas ut igen. Cross-docking
verkar vara speciellt populért 1 industrier sdésom postorder och B2C
Internet site (Business to Customer) som tenderar ha en massa
enkvanitetetsorder och restorder.*”’

Distributionscentral

7 Van Dorp, K. (2002), Tracking an tracing: a structure for development and contemporary practices, s 24 ff.
2% www.supplychaintoday.com/reflections.htm#BULLWHIP EFFECT/BEER GAME, 2002-06-18.

2% Kinnear, E. (1997), Is there any magic in cross-docking?, s 49.

3% http.//forums.about.com/ab-logistics/messages?msg=73.1, 2002-05-14.



http://forums.about.com/ab-logistics/messages?msg=73.1

Bilagor

ECR -

EDI -

GRS -

INOS -

JIT-

MHS -
OPDC-
Point-of-Sale -

QR -

RFID -

TOS -

Efficient Consumer Response. Tekniken har varit grunden for
manga senare innovationer inom matvaruindustrin. Det innefattas i
detta begrepp fem separata koncept. EDI (forklarat separat),
catagory management (ldgger tyngd vid omorganisering av bland
annat inkopsoperationer for att hantera liknande produkter som
separata business units), continuous replenishment (anvénder
efterfragegenererade order och péfyllnadspunkter med point-of-
sale data i butik), flow-through distribution (reducerar hantering
och merchandising genom sa kallade cross-docking och
direktleveranser) och partnerships (Dela information och SC-
aktiviteter for att Oka SC-service och reducera kostnader.
Nyckelord ir informationsdelning.).*"'

Papperslos och enkel kommunikation mellan olika ldnkar i SC.
Nér EDI introducerades anvindes speciella protokoll, men med
Internet blev anvindningen enklare.**

Gross Requirey System (innehéller bland annat
nettobehovsberdkning).

INternal Order System

Just-In-Time konceptet gar ut pa att knyta narmare kontakter och
Oka integrationen med s& vidl leverantorer som kunder och
dérigenom minimera lagerhallningen i foretagens
forsorjningskedja.*®

Mobel Hus System

Order Point Distrbution Center

Data som skapas nir en produkt siljs i exempelvis en butik.’**

Quick Response. Fokuserar pa snabbare kommunikation mellan
foretag, vilket mojliggdr béttre anpassning och flexibilitet med
avseende pa fordndringar pa marknaden. Tekniken initierades pa
kladmarknaden for att oka industrins mdjlighet att svara pa
forandringar 1 efterfrigan samt for att reducera den totala
pipelinekostnaden. Den anvénder sig av en blandning av EDI och
standardiserade streckkoder for att kunna se efterfragan och sedan
kommunicera denna genom hela SC.>*°

Radio Frequency IDentification

Trading Office System

3 Schary, B., P., Skjott-Larsen, T. (2001), Managing the Global Supply Chain, s 335.

32 1bid., s 312 f.

393 Stahl J.E. (2000), Kompendium i tillverkningssystem, 2000, s 100.
3% Schary, B., P., Skjott-Larsen, T. (2001), Managing the Global Supply Chain, s 338.

3% Ibid, s 333 f.
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VMI - Vendor Managed Inventory. En svensk overséttning av denna term
skulle kunna vara leverantorsstyrt lager, vilket innebér att
leverantoren ar ansvarig for kontrollen av aterforséljarens lager.
Detta innebir att leverantéren med hjilp av information som fas
frén é;c&rférsélj aren ska se till att produkter alltid finns i dennes
lager.

3% Christiansen, P., E. (1999), Vendor Managed Logistics, Larsson & Paulsson.
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Bilaga B - Fraktdokument

| 1. Absender (Name, Anschrift, Land)
! Sender (Name, Address, Country}

iIKEA Svenska AB
|Box 701

§-343 81 Almhult

INTERNATIONALER FRACHTBRIEF
INTERNATIONAL CONSIGNMENT NOTE

Diese Beftrderung unterliegt trotz einer ge-
genleiligen Abmachung den Bestimmungen
des Ubereinkornmens (ber den Beftr-
derungsvertrag im Internat. Strassengiterver-
kehr (CMR),

This carriage is subject, notwithslanding any I
clause to the contrary to the Convention on |
the Contract for the International Carriage of
goods by road (CMR).

2. Empfanger {(Name. Anschrift, Land)
! Consignee (Name, Address, Country)

| IXEA TESTRUP,
|MARKAERVEJ 15,
POSTBOX 150
DK-2630 TASTRUE
DENMARK

COPENHAGEN
POSTBOX 150

16, Frachtflhrer (Name, Anschrift, Land)
Carrier (Name, Address, Country)

HCS

3. Auslieferungsort des Gules
Place of delivery of the goods

| TASTRUP

17. Nachfolgende frachfihrer {Name, Anschrft, Land)

Successive carmers (Name, Address, Country)

i
|
|
|
1
1
]

nien eingerahmten, Rubriken' missen vom Frachlfirer ausgefulil werden.

]
=
8 | 4. Ortund Tag der (bernahme des Guiks 18, Vorbehalte und Bemerkungen der Frachtfilhrer
@ | Place and date of taking over of the goods Carrier’s reservations and observations
Z | ALMHULT 2002-08-23 LOSS 0600
2 i S.Ee@efggha Dﬂkumttasrwe EXTERNLAGER
| nnexed documen| -
3| Invaice No: 940523901
3
%
Ef
E
£ [6. Kennzeichen und Nummern 7. Anzahl der Packsticke 8. Art der Verpackung 9, Bezeichnung des Gutes* | 10. Stalistiknummer | 11. Bruttogewichl in kg| 12, Umfang in m
£ Marks and Nos. Number of packages Method of packing Nature of the goods* Statistical number | Gross weight in kg Velume in
H 15 PALLETS
£| IKEA 224 PIECE FURNITURE AND INTERI 3632.92 20.000
§3
x0T |
2E|
38
S
33
8
32
&
~ | Klasse Ziffer Buchstabe (ADR}
EN las: Number. Letter {ADR} o =
2 13. Anweisungen des Absenders {Zoll- und sonstige amtliche Behandiun, 18. Zu zahlen vom: Absender rung mpfanger
g = Smfer‘s ?\esuucuons {Cuslon'ss anduomer fc:»m?anties.)l 2 = T:; be paid by: Sender Currensy. Consignee
= 1 rachi
£%/t1nr004543590351 e
=]
@ s
@ Zuschidge
2 Supplem charges
A Nebengebihren
@ Other charges
2 Sonstiges
s = Miscellaneous
33 Zu zahiende Gesamis
wa Total ¢ i
$8 aro ing
@4 | Cashon delivery
o | 15 Frar.htzahlungsanwﬂsun?en 20. Besondere Vereinbarungen
%E i Directions as to payment for carriage Special agreements
§§§DDU DDU CONSIGNEE
> g Rt
g £ 1. Ausgelertigt in am | 24. Gut empfangen Datum
P Established in on | Goods received Date
‘ggiALMHULT 2002-09-23 |
5% | 22. Unterschrift und Stempel des Absenders 23. Unterschrift und SlemPQI des Frachtfihrers |
58 i Signatur and stamp of the sender Signatur and stamp of the carner
58! IKEA Svenska AB
<8 ‘
Unterschvift und Stempel des Empfangers |
Signature and stamp of the consignee S |
|
Rein: 163723
Customs ID....: 0000000
Shipment No...: 001DTS5247848
Transport unit: HS7438

EdiCom AB

v
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- uppdrag utfors i enlighet med transportféretagets FRAKTS EDEL A \ Transportforetag, -slag \ Sida nr
vid varje tidpunkt gallande ansvarsbestammelser AVSANDARENS BLAD ASG
Godsavsdndare, posladress GAN/Kundnummer Utskrivningsdatum Frakisecel nr
SO A venskat AL 2002-09-21 000 043 494 4
Box 701 . -
Box 701 savsandarens referenser
34381 Almhult 001DTS247895
Avséndningsort/-station (inkl postnr) | Godsavsandarens telefon/fax Godsmattagarens referenser
ALMHULT 0476-81786
Godsmotiagare, lev.adress  GAN/Kundnummer Sarskida transportinstruktioner (varme, kyla e d) Kod
. SUNDSVALL
Till |szrsta i —
Leve- Efterkrav, kr Gironr fterkravsraferens
rans- | .
adress S-850 15 SUNDSVALL Fraktbetalning inkl (kod) Transportavial nr
SVERIGE T 1 Avsdndaren
betalar |
s | Bestammeiseort-station (inki postnr) GAN/Kundnummer =
SIS |s-850 15 SUNDSVALL e I
§55Tas Leveransanvisning (efterkrav o d) #:F.z:‘s- Kodtiit
H ; 1 2 3
ax
LOSS 06.00 24/9
s 4 5 6
Avsandarens
GAN/Kundnr
(streckkod)
Ant godk @-pana( Godsmottagarens reg-nr Godsavséndarens palireg-nr

Lasttillbehor

o WWM_WW

Goasmarkning/Vagnsnummer i Koloanul] Kollislag ] Varusiag (om i container/flak &ven art, %mnwkk kg Volym ' (om i con-
(transport) tainer/flak: godsvikt)

agare, nr, langd)
MOBLER 120.00 M
@
<
.§ Totalt antal kollin Total bruttovikt, kg Kod Kubik, flakm, ant, kg Varunummer Kontrolital
d vV 120.00
Sandningen mottagen {6r befordran (ev st3mpel)
l_- . (catum, transportidretag) _j
‘.’- 7 o 4 . - Y
Ange kod och virde he jy 5 9 &
A V = Volym, Sl
F = Flakmeter == s
Avsandarens| S = Styck 7 o
. B = Beraknad vikt v

N = Nettovikt
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Bilaga C — Consignment

£ CNS V6.2.9 [EMGY]

File Edit Query Help Window
CHSCOD01/ Registrate Consignment
to the database| Consignment Date Info

cemid [[EEG [FUF [4358 EAG_IDRS Status [F0  [UNLOADED

Cnor | 13270 [SUP 4 FAFPS FOREMS |Esly SE Acloc (007 IDT |1 PlanDsp | 020903

Cnee | 001 DT |1 [KE& SWEMSKA & JALMHULT SE BL ReqArr
PickUp [ 13270 [SUP [15 |[FORENADE WEL [ESLOV SE Luip [HTV 377 Planare | 020501

Delterm | FCa  |SakHaLL MalMO ConSHP 001 TS0 |51599383 ﬂ
> Besteer, C5M|| > Amive C5H| | > Cancel E5H Parent
2 Meszage > Event > Final Buyer >> SHE | MI
Transport Order Information
MDTIM LMI 184 0rd\l’ol| 1104 GKGl 11395 FillRate | 90z NoPackI‘I 74
Article Information
ArtHo  |Type |ArtHame |otybep |otvuni |6m3  |6kG  |WmM3  |MetkG  |unit|Dis]  cHS DelnoteNo |
000 223 61 ART  GASTABOX W LID 483436 M 50 50 048 a0 038 B8 00 =
000 223 61 ART  GASTA BOX W LID 483436 M 50 50 0.4a an 038 g2 00
000 223 61 ART  GASTA BOX W LID 483436 M 50 50 0.4a an 0.3 g2 00
100 471 82 ART  LUSIS MAGAZ FILE TURO 5-F 97 g7 055 a2 033 67 00
100 471 82 ART  LUSIS MAGAZ FILE TURD 5-F 97 97 055 g2 033 E7 o
100 471 82 aRT  LUSIS MaGAZ FILE TURG 5P 97 37 0.55 a2 033 7 00
100 471 82 ART  LUSIS MAGAZ FILE TURO 5-F 97 g7 055 a2 033 67 00
100 471 82 ART  LUSIS MAGAZ FILE TURO 5-F 97 g7 055 a2 033 67 00
100 471 82 ART  LUSIS MAGAZ FILE TURO 5-F 97 g7 055 a2 033 57 W =
sum|[ 10534 10594 995 dzder| 00| 9851
> Apfic/es |> Dther Atticles|  >D1IS | > Spiii |> Package ID|

vi




