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Forord

Detta examensarbete dr utfort for att kartligga och utvirdera logistikflédet drtsisongen
ar 2008. Arbetet har utférts pa Findus Sverige AB i Bjuv samt Syd Frys AB i Hyllinge.
Efter denna utvirdering kan jag konstatera att drtskorden innebdr en stor
arbetsbelastning f6r samtliga inblandade, men 4r samtidigt engagerande och en stor
logistisk utmaning. Alla inblandade har varit positiva till det nya upplidgget och upplevt
klara forbittringar. Aven efter sisongen har alla vilvilligt hjilpt till f6r att kunna uppfylla
denna studies syfte.

Stort tack till Nikola Koérdel, Business Administration Manager pd Findus, som hjilpt
mig med den del av rapporten som r6r kostnadssammanstillning f&r logistikkostnaderna
under sdsongen.

Tack dven till Max Reumark, Logistic Coordinator, och Olov Nordgren, Inbound
Coordinator pa Findus, for virdefulla kommentarer kring rapportens innehall och
utformning.

Speciellt tack vill jag ge logistikledningsgruppen pd Findus samt min handledare vid
Lunds Tekniska Hogskola, Daniel Hellstrém, som bdda gett mig fullt stéd i att utfora
detta examensarbete kombinerat med en heltidstjinst pa Findus. Denna méjlighet har jag
torsokt att ta vara pd. Utdver utmaningarna som tjinsten och detta examensarbete
inneburit, har kombinationen av dessa vatit en stor personlig utmaning,.

TLund, december 2008

Andréas Johansson
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Excecutive summary

Findus Sverige AB, referred to as Findus from now on, harvests peas during a period of
around 50 days during the summer. The harvest generates about 30 000 tonnes of peas
which gives around 40 000 pallets to distribute to the warehouses which Findus uses for
final storage. Three hours after the peas are picked in the fields, they have to be frozen
to keep their good taste and quality. Because of this the pallets are marked with a
preliminary label with quality classification of the content. The Findus quality department
then has one day to determine the correct quality of each pallet.

In previous seasons distribution has been completely unco-ordinated. Transports have
been sent randomly to the warehouses with unsorted pallets and mixed transport
packaging types, e.g. bags and containers. The mix has reduced the fill rate of the
transports because of poor stacking possibilities. At the different warehouses there was
no opportunity to affix new labels after quality inspections. This means that there was no
guarantee that the information on the label matches what was inside the packaging.

For the harvest season of 2008, a new flow for the logistics was tested for the two kinds
of transport packaging units; bags and internal container. Those two packaging types had
one day of quarantine, caused by quality inspections, in a crossdock centre. Pallets were
sorted in the centre according to article number, and temporarily stored in mobile racks.
When the Findus quality department had checked the quality of the pallets, they sent out
a list of pallets that should be given new labels with correct content information. After
relabelling, the pallets were ready to be distributed to one of final warehouses. The
purpose of the crossdock centre was to ensure a sorted co-ordinated flow, guaranteed
correct labeling and increased fill rate in the lorries by using the crossdock centre as a
buffer. The result from 2008 became a new Findus record of pea production with a total
of 31 100 tonnes. The previous record was 29 262 tonnes from 2003.

The purpose of this mater thesis is to map the information and material flow with their
important processes, with a focus on the crossdock centre. The thesis should become an
instruction manual for future pea co-ordinators and also include an evaluation of the
crossdock centre capacity. The material flow study is focused on the crossdock centre
and ingoing and outgoing transports. Harvesting and production flow are delimited and
not studied in depth. The information flow study is a total mapping of ingoing and
outgoing information from every actor in the flow. This mapping is focused on the kind
of information that the different actors need to make decisions concerning their main
activities.
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Pea production — material flow

Four groups operate in fields between Falkenberg in the north, Sélvesborg in the east
and Anderslov in the south during the harvesting season. The peas are transported by
lorry to the Findus factory in Bjuv and the peas undergo different checks and cleaning
stations. After those stations, the peas go to the vegetable factory by pipeline. In the
factory the peas are sorted by size, colour, hardness and the amount of starch they
contain. In the next station the peas are frozen and packed. Depending on their article
number, the peas get packed in different tertiary packages and then go by conveyor belt
to the cargo space. This space is a small cold storage area where it is possible to storage a
maximum of 230 pallets. With a maximum production of around 1 300 pallets a day, the
transports have to be well co-ordinated. Four lorries were in constant movement
between the factory in Bjuv, and Bringfrigoscandia in Helsingborg and Syd Frys in
Hyllinge. From the factory, internal containers and pallets with bags were transported to
the crossdock centre in Hyllinge. At the crossdock centre the pallets were received,
sorted and temporarily stored, waiting for potential relabelling. After being approved by
the quality department, the pallets were sent to final cold storage by lorry. This material
tflow is shown in Figures 13 and 14.

Pea production - information flow

The Findus VIS (Vegetable Information System) database has an essential role in the
information flow. In VIS all information about Findus vegetable- and root vegetable
production is registered, for example, which field the crops come from, the grower and
the soil temperature for every day from sowing time to harvesting. Almost all actors in
the supply chain use information from VIS. Another important source of information is
Imaje, which is the system which registers the loading of all lorries. The system contains
information about which specific pallets which is loaded, time of departure, which lorry
the pallets are on and the destination of every lorry which leaves the factory. Imaje also
creates and sends EDI (Electronic Data Interchange) files which are sent to the
warchouse which receives the pallets. The whole information flow is (visually) described
in Figure 22.

Pea production is controlled by a group which meets every day (at twelve o’clock). The
meetings take place in a room called Peas Corner which can be seen as a centre for the
whole pea production. This group makes a decision about which and how many fields
will be harvested next day. The information from this meeting is very important for the
rest of the units in the supply chain. From this information they plan their crew,
transport needs and working hours.

The crossdock centre needs information from almost every unit of the supply chain to
be able to plan crew and transport. Good communication with the quality department at
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Findus is especially important to be able to do relabelling of the pallets in the crossdock
centre. A Findus pea co-ordinator was positioned at the crossdock centre in Hyllinge and
planned the activities in co-operation with Syd Frys managers. As a result, Syd Frys
always got the latest correct information available from the pea co-ordinator who had
access to Findus’ different databases and systems.

The crossdock centre

The crossdock centre was an area at Syd Frys’ cold storage in Hyllinge. The inventory
had space for a total 2 000 pallets. Of these 2 000 pallet spaces, 1 300 were dimensioned
for internal containers and the rest for pallets with bags. The centre had three joint
purposes: safe, correct labelling, sorting the pallets by article, and increasing the fill rate
in lorries. The sorting of the articles would make the flow co-ordinate with all articles of
one kind distributed to the same watrehouse. Through a co-ordinated flow, several

advantages would become evident:
- Easier export flow when all articles of one kind are at the same warehouse.
- Lower transport costs due to higher fill rate.

- Lower transport costs due to more optimal geographical storage according to
final user.

The base in the co-ordination was a plan including where every article would be
distributed to and stored/held. This plan was based on the expected amount of pallets
for each article and where the article should be sent to after final storage. One big
problem was that the number of available pallet spaces at Bringfrigoscandia changed
during the season. In the beginning there were 3 000 spaces available and in the end
10 000. That meant that the distribution of articles for Findus factory in Helsingborg was
co-ordinated to warehouses other than Bringfrigoscandia at the beginning of the season.
This because of the articles planned for the factory in Helsingborg were much more than
3 000 pallets.

Results

The analysis focuses on the crossdock centre’s three different purposes; correct labelling,
sorting, and increased fill rate in the lorries. Another important aspect to analyse is the
crossdock centre’s handling capacity, both in relabelling work and in the handling of in-
and outgoing pallets. Figures 35-38 show different. statistics from the harvesting season
year for 2008.

Correct labeling
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All pallets had correct labels with correct information when they left the crossdock
centre. 13.2 per cent of all incoming pallets (24 828) needed new labels after the quality
inspection. This means that 21 550 pallets got the same handling cost without the
relabelling activity performed.

Sorting

This objective was only partly reached. This was mainly because of pallet spaces which
changed during the season at Bringfrigoscandia. Another problem was that the article
groups are too big to be stored in one cold storage area. The biggest article groups were
distributed to at least two different warehouses.

Increased fill rate

The outgoing transports from the crossdock centre had a fill rate of 96.7 per cent. Since
every pallet weight 600 kg, the fill rate is counted according to the maximum possible
load weight for the lorry (in this case 28 tonnes). No fill rate had been logged for ingoing
transports to the crossdock centre. For comings seasons, it’s highly recommended to
follow up the all these transport to get a total fill rate for all transports. Even the internal
transports between Syd Frys’ different warehouses had to be logged.

Handling capacity

The maximum ingoing flow of pallets must be lower than the maximum outgoing flow
to make the crossdock centre possible. During this season there was an all-time-high
production on one day and the author of this report thinks that the ingoing flow to the
crossdock centre on that day could be seen as the maximum possible ingoing flow. On
that day 741 pallets came to the crossdock centre, see Figure 36. The highest outgoing
number of pallets during one day was 1 000 pallets, see Figure 38. High variations in
wrongly labeled pallets have been shown during the season with the highest percentage
of wrongly labeled pallets being 88 per cent, see Figure 37.

Reflections and recommendations

The information flow is important for this kind of supply chain with high variations in
volumes. The information flow studied is based on Findus’ VIS database and on Imaje.
By means of this database and this system relevant information is available whenever it is
needed. For those without access to these systems, the pea co-ordinator has an
important role in spreading information. EDI communication is extremely important for
effective pallet handling at the warechouses. The flow is very intensive with high volumes
and it is important to get as much help as possible from IT and the different involved
systems in the flow. The pea production chain has EDI communication where it is
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needed but this communication has to be safer and more stable for coming seasons to
higher the effectiveness and capacity at Syd Frys and Bringfrigoscandia.

It is important to present the information gathered in a correct way to ensure high levels
of effectiveness in the supply chain. Different actors and units in the chain should have
an overview of the different units’ activities; it is then easier to optimise the whole supply
chain. This study shows that Findus’ pea production supply chain can have many
improvements and winnings by making the different unit understand each other better.
This includes all Findus units from fields to logistics.

Important in a logistic perspective is that the crossdock centre has enough capacity for
the pea production flow and does not appear to be a bottleneck. The maximum ingoing
flow of pallets is lower than the maximum outgoing flow and this shows that the
crossdock centre’s handling capacity is sufficient for the flow. Even Syd Frys’ capacity of
handling relabelling is enough. This reflection is based on the high variations (between 0
to 88 per cent) of wrongly labelled incoming pallets. The relabelling handling has never
been a bottleneck in the flow. Bottleneck for the material flow out from the crossdock
centre is the possibilities to unload the lorries at the different cold storages.

Further studies

The report gives several proposals for further studies. One of those is a compilation of
the logistics costs for 2008. This compilation could not be done in this report because
the current season ends when the next harvest season starts in 2009. In this summaty
three of those proposals which, the author feels are the most interesting for coming
seasons are described.

The return flow for reproduction is complicated and unco-ordinated. To make correct
co-ordination during a season it is important to understand the pea production flow and
also give this a more logistic correct solution. At the moment, people involved see this
flow as expensive and messy.

If Findus had its own warehouse close to its production it would have eliminated very
many transports. Distribution would have been easier and cheaper. There are also
disadvantages to a company having its own warehouse. This kind of activity is not
Findus’ core competence and ties up capital. A study which maps the advantages and
disadvantages of an organisation running its own warchouse would be interesting for
further logistic decisions.

An interesting topic to study would also be how a higher percentage of the pallets could
be labelled correctly at production. In this way, the relabelling at the crossdock centre
could be decreased. Is the way Findus works with its quality of peas optimal for the
whole pea production supply chain?
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Sammanfattning

Sisongen 2008 var en testsisong for ett logistikflode med crossdock-center och
artkoordinator. Tanken med detta center var att fi ett koordinerat och sorterat flode si
att drtor med samma artikelnummer lagerh6lls pd samma slutlager. Vidare var dven syftet
sikerstillning av ritt etikett pa ritt pall och Okad fyllnadsgrad i transporterna. Infér
sisongen utformades processer vilka delvis foérindrades under implementeringen av
flédet. Hur sdag flédena och dess processer ut i slutet av sdsongen? Vad blev den totala
kostnadsbilden f6r logistiken under sisongen? Vilka problem uppstod och vad kan géras
bittre infér och under nidsta sisong? Dessa fragor ligger till grund f6r detta
examensarbete.

Syftet dr att kartligga drtproduktionens logistik under skérdesidsongen ar 2008 och
beskriva betydande processer for de olika flédena med fokus pa crossdock-centret.
Denna  beskrivning  skall dven innefatta kostnadsbild, utvirdering och
rekommendationer. Arbetet baseras pd intervjuer med utvalda respondenter som
beskrivit informations- och materialflddet. Darefter har kartliggningar ritats upp och
beskrivits utifran intervju-underlaget. All kvantitativ data har samlats in frin inblandande
lagersystem och anses vara valida killor. Analys av insamlat material har sedan genererat
rekommendationer och forslag pa fortsatta studier.

Crossdock-centert fungerade som en buffert i flédet och fingade upp dess svingningar.
Hogsta infléde under ett dygn var 741 pallar och hogsta utfléde 1000 pallar. Detta visar
att crossdock-centrets kapacitet var tillricklig. Dimensioneringen av pallkvoter i
crossdock-centret var sdsongens storsta problem. Andelen sickpallar var betydligt ligre
in vad sidsongens initiala program visade. 13,2 procent av de pallar som passerade
crossdock-centret omkodades. Detta innebdr att 86,8 procent fick samma
hanteringskostnad utan att denna aktivitet utférts pd dem. Denna kostnad bor da vigas
upp av fordelarna med sorteringen och den héga fyllnadsgraden i transporterna (96,7
procent) ut frin crossdock-centret. Flodet begrinsas av lossningsmdiligheterna hos
slutlagrena. Saledes dr Bringfrigoscandia en viktig partner i detta fléde med sin hoga

kapacitet och tillginglighet.

Analys av informationsflédet visar att Findus innehar goda informationskillor genom
Imaje och VIS. Kommunikationen mellan kedjans senare halva och produktionen var
bristfillig under sdsongen men dr av stOrsta vikt for att uppna effektivitet 1 flodet. I
kedjans tidigare delar upplevs klara suboptimeringar och utebliven helhetssyn medans
kedjans avslutande led har ett vil fungerande informationsutbyte.

Studien har dven lett till att nya omridden virda att studera har hittats. Dessa
rekommenderade studier dr av olika omfattning. En kartligening av omsorteringsflédet
ar att rekommendera dé detta stiller krav pa lagringen och medf6r hoga hanterings- och

transportkostnader. Utifran denna kartliggning hade koordinering kunnat anpassas for
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aterflédet. Berdkningar kring eget fryslager samt utbyggnad av kapaciteten i utlastning s
att omkodningar kann ske dir hade ocksa varit intressanta fOr att kunna utvirdera édrets
logistiklésning med andra tinkbara 16sningar.

Logistiken for drtflédet under skordesidsongen ar 2008 kostade sammanlagt 3 274 847
SEK. I denna siffra riknas kostnaderna for transport till crossdock-centret, transport av
stalburar till Bringfrigoscandia, hanteringskostnader i crossdock-centret och transport ut
till slutlager. Dessa kostnader dr svira att jimféra med féregiende 4r da flédena var helt
olika. De positiva effekterna som férvintas ges genom ett koordinerat fléde kommer
torst synas nir de totala kostnaderna for drtsisongen 2008 och hanterings- och
lagerhillningskostnader sammanstills f6r hela aret fram tills drtsdsongen 2009 borjar.
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| Inledning

Detta kapitel innehaller bakgrund till studien, dess syfte och avgrinsningar. En kort
foretagsbeskrivning ges samt tillvigagingssitt f6r att uppfylla studiens syfte och mal.
Avslutningsvis diskuteras fOrfattarens objektivitet dd omstindigheter rider som kan
paverka denna.

1.1 Bakgrund

Under skérdesdsongen ar 2008 testade Findus Sverige AB, hidanefter Findus, ett helt
nytt logistikflode ut fran fabrik till slutlagring. Tidigare gick transporterna frin
utlastningen direkt till slutlager med osikerhet kring ritt mirkning pa pallar, bristande
fyllnadsgrad och artiklar utspridda pé olika lager. Férhoppningen med det nya flédet var
att fi ett koordinerat och sorterat flode med Skad fyllnadsgrad i transporterna. Findus
har tre timmar pa sig fran det att drtorna skordas till dess att den ska vara nerfryst, for att
garantera hogkvalitet och god smak. Detta gbr att en prelimindr mirkning av pallarna
gors 1 produktionen for att sedan kvalitetsavdelningen har ett dygn pé sig att faststilla
pallens korrekta kvalitet. Syftet med det nya flédet var dven att sikerstilla att samtliga
pallar som koérs till slutlager var ritt mirkta med etikett som stimde &verens med
emballagets innehdll. Denna fysiska omkodning skulle ske i crossdock-centret, tidigare
hade enbart omkodningen skett i systemen.

Den nya logistiklésningen bestod av ett crossdock-center didr samtliga pallar av
emballagetypen sidck och interncontainer, se avsnitt 3.1, tillfilligt fo&rvarades tills
kvalitetsavdelningen faststillt kvalitet och dirmed undernummer f6r respektive pall.
Effekterna av ett sorterat och koordinerat fléde férvintades bli firre returer pa grund av
felmirkningar och returer pa grund av felleveranser. Crossdock-centret skulle dven
anvindas som en buffert for att 6ka fyllnadsgraden i transporterna.

Artiklarna styrdes efter en férutbestimd koordinering, denna koordinering utgick ifrin
narhet till slutkunder och olika kunders behov, krav och 6nskemal. Kundernas olika krav
pd olika artiklar samt stor variation 1 produktionen pi grund av vider och
emballagetillging, gjorde att stor flexibilitet krivdes av samtliga aktorer 1 kedjan. Dessa
omstindigheter bidrog till 6kade hanteringskostnader dd nya beslut om artiklarna togs
efter de hamnat i slutlager.

1.2 Problemformulering

Enligt Claes-Peter Borg, platschef Bringfrigoscandia i Helsingborg och Géteborg, finns
det inget fléde i Sverige som ir i nidrheten av att stilla liknande krav péd flexibilitet,
avseende volym och transportkapacitet under sa kort ledtid, som drtflédet gbr. En
genomsnittssdsong genererar omkring 30 000 ton drtor férdelade pa cirka 40 000 pallar
under cirka 50 produktionsdygn. Findus gedigna kvalitetsarbete har gjort si att drtorna dr



torknippade med hégsta kvalitet. Kvalitetssidkringen stiller dock stora krav pa logistiken
och pallarnas sparbarhet.

Skordesisongen dr 2008 sags som ett forséksar for en logistiklésning innehallande ett
crossdock-center. Samtliga planerade processer och rutiner dndrades kontinuerligt for att
passa alla inblandade aktérer sd bra som méjligt utan att vara suboptimerade. Hur sig
flédena ut under sisongen? Vilken typ av information anvinder sig respektive funktion
av? Viderberoendet gor att beslut angdende produktionen kan dndras upptill tre ganger
per dag. Hur sprids denna information genom kedjan? Hur drevs crossdock-centret? Vad
blev kostnadsbilden for logistikflédet kring drtsdsongen dr 20082 Nimnda fragor ligger
till grund £6r detta examensarbete.

1.3 Syfte

Syftet dr att kartligga drtproduktionens material- och informationsfléden under
skordesdsongen dr 2008 och beskriva betydande processer f6r de olika flédena med
fokus péd crossdock-centret. Denna beskrivning skall dven innefatta kostnadsbild,
utvirdering och rekommendationer.

1.4 Avgransningar

Materialflédet har studerats frin utlastningen i produktionen, se Figur 1, till att varje pall
ar lagerférd for slutlagring. Det aterfléde av drtor som sker fér omsortering efter
skordesdsong har inte studerats och likasd inte det fléde av drtor som sker vid export.
For att Oka ldsarens forstielse har en enkel beskrivning av hela materialflédet gjorts i
avsnitt 3.1 men i Gvrigt inte studerats.

Under skordesdsongen anvindes tre olika emballagetyper; stilbur, sickpall,
interncontainer. I denna studie 4r fokus kring flédet av interncontainrar och sickpallar.
Alltsd har inte flédet av stilburar direkt frin utlastningen till Bringfricoscandia i
Helsingborg studeras. Dock nimns flédet av stdlburar i de fall det dr nédvindigt for att
ge korrekta beskrivningar. Detta fléde inkluderades dven i kostnadssammanstillningen
for att drets kostnadsbild skulle kunna jimféras med foéregiende ar och kommande ar nir
kostnader f6r dessa dr framtagna.

Kartligeningen av informationsflédet har avgrinsats till i huvudsak den typ av
information som dr beslutsgrundande f6r mottagande enhet, exempelvis testvirden foér
inlevererad rdavara fran filt, EDI-6verforingar mellan lager och skiftlingd i produktion.
Minga spekulativa prognoser frin olika delar av kedjan kommuniceras men har inte
kartlagts 1 denna studie. Avstimningsprocessen fér mottaget respektive skickat gods
mellan avsidndare och mottagare har inte beskrivits.

Kostnadssammanstillningen har samma avgrinsningar som materialflédet. Jimforelse av
detta drs logistiklésning jimfoért med féregdende 4r har inte kunnat géras da en stor del
av de forvintade besparingarna forst kommer synas i kostnadssammanstillningen efter
denna sdsong fram till skérdessdasongen ar 2009.
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Figur 1 - Studerad del av materialfléde

Kyvalitetssystemet och arbetet med omkodningar av pallar har forfattaren valt att nimna
men inte beskriva djupare eller studera. Kvalitetsavdelningens arbete skapar krav och
problem f6r koordinering av flédet men en fordjupning av deras arbete hade inte
bidragit till att studien natt sitt syfte och didrfér har detta avgrinsats bort vid beskrivning
av materialflodet.

Forfattaren viljer att enbart nimna de olika madttal som avgoér en édrtas kvalitet och
egenskaper. Nigon férdjupning av vad dessa tal och virde innebdr kommer e att
redovisas dé detta anses ligga utanfor rapportens ramverk. Dock ér det utifrin dessa tal
och virden som beslut kring skérdedag och lingd pa skift i produktionen grundas pa.

Valt logistikfléde innebdr manga transporter, dels vid transport till slutlager men dven vid
omsortering. Denna rapport behandlar inte miljépaverkan och de aspekter som bor tas i
beaktning kring detta omrdde. Den allminna klimatmedvetenheten gor att miljépéverkan
alltid bor vara med i utvirderingar av fléden for att visa pid miljomedvetenhet frin
foretagets sida. Vidare gillande transporterna saknas en mingd data som hade varit
intressant att analysera for hela kedjan sa som fyllnadsgrad £6r ingaende transporter till
crossdock-centret och dven fyllnadsgraden fér de transporter som transporterat internt
inom Syd Frys olika lager. Anledningen till att inte dessa fyllnadsgrader f6ljts upp har
frimst med prissdttningen att géra da Findus betalt per pallplats fér interntransporterna



och betalat en dygnsavgift f6r de fyra lastbilar som ingitt i lastbilsflottan f6r pendling
mellan utlastningen, Bringfrigoscandia och crossdock-centret.

1.5 Foretagspresentation - Findus Sverige AB'

Findus Sverige AB ingir i Foodvestkoncernen som i sin tur dgs av Lion Capital sedan
september 2008. Koncernen ér verksam i hela Europa och har 6 000 anstillda och
omsitter totalt 13 miljarder kronor. Findus har varit en av de ledande livsmedels-
tillverkarna i drygt 60 4r med djupfryst gronsaker som stérsta produktgrupp.

Findus Sverige AB dr den tredje storsta enheten inom koncernen och har
produktionsanligeningar i Bjuv (firdigmat och grénsaker), Helsingborg (firdigmat och
gronsaker) och Loftahammar (bageri) med huvudkontor i Bjuv. Omsittningen ar 2008
var 2,6 miljarder kronor och antalet anstillda runt 1 000 stycken. Huvudkontoret ir
aterigen placerat 1 Bjuv efter aterflytten fran Malmé 1 augusti 2008. Findus har tva
huvudsakliga kanaler dir verksamheten opererar; Foodservice och Retail. Foodservice
bestar av forsiljning till stork6k medans retail 4r inom dagligvaruhandeln, dir retail 4r det
storre segmentet av de tva.

1.6 Tillvigagangssatt

Ett forsta steg i de flesta typer av logistikanalyser 4r att forsta forsérjningskedjan och
dess processer. Detta gbrs genom att géra en kartliggning av hela kedjan, ”fran jord till
bord”. Direfter linkas de involverade aktorerna samman och relationer kartliggs.
Genom att sedan placera in aktérerna i den ordning materialet nidr dem ges en
flédeskartliggning. En sidan kartligening kan se ut enligt Figur 2.

1 1
¥ 1 1 Slutkund
1 )
Underleverantdr & [ Grossist
Slutkund
Produktion [} Centrallager
- => Grossist
Underleverantér ? T Slutkund
1 1 .y
A ! leccaaccam== 1

Slutkund

Figur 2 - Exempel flodeskartliggning?

! Presentationsmaterial Finduskoncernen, 2008-10-30
2 Egen omarbetning efter Norman, 2008-01-28
4



Fysiska floden visualiseras med heldragna linjer och informationsfléden med streckade.
Nista steg dr att kartligga varje aktors egenskaper genom att lista upp deras
informationsbehov, hur de sprider information, deras interna processer som berdr
materialflddet, kapacitet beroende pa funktion etcetera. Vilken typ av egenskap som dr
intressant for varje akt6r dr hogst beroende pa dess funktion.?

En foérsorjningskedja dr dock en sekvens av processer och fléden inom och mellan olika
enheter som gor det mdijligt att tillgodose slutkundernas behov*.

En process beskriver en helhet som stricker sig fran identifierat behov till tillfredsstillt
eller frin order till leverans. Genom att beskriva verksamheten i processer blir det littare
att forstd hur organisationens olika delar samverkar for att skapa virde f6r kunderna.
Typiskt f6r en process ér att den kan anvindas om och om igen och av denna anledning
kan till synes sma effektiviseringar ge stora resultat i slutindan. Processer innehéller inga
resurser 1 sig utan anvinder resurser. Dirfor dr det av storsta vikt att anpassa processen
efter tillgingliga resurser for att erhélla hog effektivitetd.

En process ir relaterad till andra processer. Den kan vara éverordnad, underordnad eller
pé samma nivd. Vid en processkartliggning beskrivs dess delprocesser vilka i sin tur har
byggts upp av aktiviteter, se Figur 3. Hur manga nivéder en process beskrivs med beror pa
syftet med kartliggningen.o

Process

Kundbehov Delprocess > Delprocess > Delprocess > TilliredsLalld kund

Aklivilel Aklivilel

Figur 3 - Process och delprocesser’

3 Norman, 2008-01-28

4 Chopra et al, sid 8.

5 Larsson, sid. 191-193

¢ Ibid.

7 Egen omarbetning efter Larsson, sid 193



1.6.1 Flodes- och processkartliggningar

Foljande arbetsging anvindes for att kartligga efterfragade fléden och processer:

e Inldsning och initial handledning

e Grafisk flédeskartliggning

e Val av limpliga respondenter

e Skapande av intervju-underlag

e Intervjuer, empiri-inhdmtning

e Sammanstillning intervjuer

e Validering av intervjuer

e Sammanstillning av materialflédet

e Sammanstillning av informationsflédet

e Beskrivning av processer

Studien startade med en Sversiktlig flddesgenomgang och handledare fran Findus visade
befintligt material om flédets rutiner och processers. Detta material gicks igenom och en
overgripande flédeskartliggning upprittades. D4 materialflédet fran utlastningen till stor
del var nytt infér denna sidsong fanns inga nedskrivna processbeskrivningar och rutiner.
Utifrdn kartliggningen valdes sedan respondenter fran de identifierade enheterna ut och
intervjuenkiter skapades som utgjorde underlag f6r empiri-insamlingen, se Bilaga 1 for
intervjuenkdter. Dessa intervjuer innefattade frigor om informationsflédet,
materialflddet, eventuell beskrivning av de processer som berérde enheten samt vriga
fragor som var intressanta for utvirdering av flddena.

Valet att stilla specifika friagor till varje respondent gjordes for att detta ansdgs vara den
mest effektiva datainsamlingen. Detta pa grund av omstindigheterna dé férfattaren redan
hade allmin kinnedom om enheterna i kedjan samt dess funktion, se avsnitt 1.6.3.
Intervjuerna spelades in och sammanstilldes. Direfter skickades sammanstillning ut till
respektive respondent for validering. Eventuella justeringar utférdes innan inhdmtad data
anvindes for att genomfora kartliggningarna.

For kartliggning av informationsflédet ritades en bild upp 6ver hela flédet, se Figur 22.
Direfter kartlades varje enhets in- och utfléden baserat pa respondenternas svar. For att
enkelt kunna se vilken information vatje enhet krivde samt vilken information som den
skickade ut anges informationsflédet for varje enhet enligt Tabell 1 nedan:

8 Curty, 2008-09-01



Tabell 1 - Kartliggningsmodell informationsflode for varje enhet

Informationsflode enhet: Enhet X

Ingdende:  Information A Avsdndare:

Enhet B

Utgdende: Information C  Mottagare:

Enhet D

Flédena och dess aktiviteter dr beskrivna som en sammanhingande text dir intervjuerna

utgdr underlag. All kartliggning och besktivning av processer dr en sammanstillning av

olika respondenters svar och kallhdnvisning f6r empirikapitlet blir siledes en

sammanslagning av alla respondenter.

1.6.2 Sammanstdllning av kostnadsbild

For framstillning av total kostnadsbild f6r crossdock-centret gjordes en schematisk bild

over flédena, se Figur 4, dir kostnadsstillen identifierades. Datan som anvindes

himtades frimst ur Syd Frys system NYCE-logic och validerades med drtkoordinatorns

uppfoljningsfil. Kostnaderna beriknades sedan genom att utgd ifran fakturerade belopp,

himtade ur Findus system, som sedan knéts till de olika kostnadsdrivarna; transport,

lagerhallning och hantering.

Transport-
kostnad 1

Hanteringskostnad

Fabrik Crossdock-center

Slutlager
(hantering-och
lagerhallningskostnad)

Slutlager
(hantering-och
lagerhdllningskostnad)

Slutlager
(hantering-och
lagerhallningskostnad)

Transport-
kostnad 2

Slutlager
(hantering-och
lagerhallningskostnad)

Slutlager
(hantering-och
lagerhallningskostnad)

Slutlager
(hantering-och
lagerhallningskostnad)

Slutlager
(hantering-och
lagerhadliningskostnadj

Figur 4 - Kartliggningsmodell for framtagning av logistikkostnader

= total kostnad



1.6.3 Diskussion

Forfattaren av denna rapport tjdnstgjorde som drtkoordinator under den studerade
skordesdsongen. Detta paverkar sannolikt frimst analys/diskussionsavsnittet dd en del av
irtkoordinatorns roll innebar implementation av crossdock-centret samt férberedande
planeringsarbete si som utformning av crossdock-centrets processer och fléden.
Forfattaren har forsokt att ge en neutral analys av sisongen 6ver vad Findus kan gora
bittre och ha i atanke till kommande sisonger. Objektiviteten har sikerstillts genom
intervjuerna och att forfattarens uppfattning validerats och jimférts med
respondenternas svar.

Forfattarens forkunskaper har sannolikt gjort att studiens syfte nitts med en djupare
insyn i de problem som paverkat kedjan. D4 de bada flédena 4r unika pid minga sitt
underlittar det faktum att forfattaren varit en del av kedjan under sisongen for att fa den
forstaelse som krivs f6r en utvirdering. En korrekt kartligening av flédena skulle vara
betydligt svirare att utféra utan att ha £6ljt flédet i verkligheten, vilket enbart gir att géra

under sdsongen.



2 Teoretiskt ramverk

I detta kapitel ges studiens teoretiska ramverk. Kapitlet inleder med teori kring
informationens betydelse f6r forsérjningskedjan och direfter kommunikationsmedel.
Andra delen av kapitlet utgdrs av teori kring terminaler, cross-docking och integrerad
logistik. Avslutningsvis beskrivs skillnader och likheter mellan cross-docking och
integrerad logistik.

2.1 Informationsflode

Information ér avgérande for en férsérjningskedjas prestanda da den utgdr grund for
beslut som péverkar kedjan. Utan information kan inte kedjans olika aktbrer agera och
tillfredsstalla leverantorers och kunders behov.?

I forsorjningskedjor  férekommer  tre  typer av  fléden:  betalningsfldden,
informationsfléden och materialfléden. Av dessa skiljer sig informationsflédet fran de
andra da detta inte representerar ndgon kapitalbindning. Informationsflédet
representerar ddremot direkta ekonomiska virden. Ur detta dras litt slutsatsen att
material och betalningsfléden 4r viktigare att effektivisera och styra dn
informationsflédet. 10

Denna slutsats dr dock felaktig. Tillgdng till information dr en ndédvindighet for att
bedriva en effektiv verksamhet och dr en férutsittning for att de olika aktérerna i kedjan
skall kunna utnyttja sina resurser pa ett optimalt sitt. Informationsflddenas betydelse har
Okat under senare ar di fOretag i 6kande omfattning maste samverka for att framstilla
och foérse kunder med sina produkter.!" Numera 4r det inte enskilda féretag som
konkurrerar utan hela f6rsérjningskedjor!2.

Informationsfléden kan ocksd ses som substitut for materialfloden. Via informations-
system kan exempelvis lokala forsiljningskontor se vad som finns i det centrala lagret
och behover siledes inte halla lokala lager for att kunna tala om f6r kunderna nir
varorna kan levereras. Tillgang till information om kunders framtida behov minskar
osikerhet och dirfor kan sikerhetslager av olika slag och i vissa fall dven elimineras.!3

En annan aspekt pa informationsflddet dr att utan detta fléde kan inte betalnings- och
materialfldde komma till stind. Exempelvis en order eller ett avrop fér att ett
materialflode skall startas. Likasd krivs en faktura for att betalningsflédet skall uppsta.'

? Chopra et al, s. 511

10 Mattsson, s. 280-281

11 Thid.

12 Skott-Larsen et al, 5.69
13 Mattsson, s. 280-281
14 Mattsson, s.281



2.1.1 Informationens kvalitet!>

Tte parametrar bestimmer informationens kvalitet:

1. Informationens tillginglighet.
2. Informationens riktighet.
3. Informationens effektivitet.

Informationens tillganglighet

For att kunna ta ratt beslut vid ritt tillfalle maste den information som behdvs finnas
tillgdnglig. Problemet dr ofta att det rdder osdkerhet kring vilken information som
beh&vs. Beslut kan fattas utan att ha inkluderat alla nédvindiga parametrar enbart for att
dessa inte wvarit tillgingliga och didrmed inkluderar inte beslutet dessa parametrars
betydelse.

Informationens riktighet

Det finns risk att den information som ges till beslutsfattare enbart tillgodoser en aktors
behov eller 6nskemal. Didrmed fattas beslut som leder till suboptimering f6r den aktéren
istillet f6r en optimering av hela férsérjningskedjan. Ofta himtas information fran
system som utvecklades f6r méanga ar sedan da kraven péd kedjorna och samspelet mellan
aktorer var betydligt ligre. Beslut fattade pa felaktig information har orsakat manga
ofdrvintade kostnadsokningar £6r hela kedjor utan att beslutsfattarna forstatt varfor.

Informationens effektivitet

For att informationen skall vara effektiv skall den férmedlas pa ett korrekt sitt som
enkelt kan bearbetas av mottagaren. Informationen skall inte heller dverlimnas i skick
dir den miste bearbetas vidare, di detta bade ar tidskrivande och felrisken Okar.

2.1.2 Kommunikation i forsérjningskedjan

Ryggraden i en forsorjningskedja utgdrs av kommunikation mellan aktiviteterna. De
moderna férsérjningskedjorna kdnnetecknas av snabb och momentan kommunikation,
presentation av information, analys och mdijlighet till snabba férindringar om situationen
kriver. Mojligheten att styra kedjan beror pale:

1. Mojligheten att hantera volymen av individuella transaktioner.

2. Hur snabbt dessa transaktioner och deras medféljande information kan
beatrbetas.

3. Hur god 6verblick varje aktor har 6ver aktiviteterna i kedjan.

4. Kommunikationens komplexitet.

Kommunikationsmedlen som, e-mail, fax, Internet och telefon utgér en
informationsutbytesbas men for att tillgodose ovanstiende punkter krivs I'T-integration

15 Bardy J. et al, s 452-454
16 Skott-Larsen et al., s 69, 122-123
10



och datasystem med direkt 6verféring och automatiskt informationsutbyte. EDI, se
avsnitt 2.1.2.1, har snabbt blivit en standard for effektivt informationsutbyte med
maximal riktighet!”. Ju stérre volymer som skall behandlas per tidsenhet desto storre krav
stills pa I'T-integration och datasystem for att géra hanteringen maoijlig's.

2.1.2.1 EDI

EDI, Electronic Data Interchange, definieras som ett standardformat f6r dator-till-dator
Overforing av affirsinformation!®. Data sidnds i ett fOrdefinierat och standardiserat
format som det mottagande systemet kan tolka och bearbeta. Hur denna standard ser ut
miste, som regel, bestimmas av inblandade foretag. En principiell bild f6r hur EDI-
kommunikation gar till visas i Figur 5. En fil skapas f6r den information som skall
Overforas frin det sindande affirssystemet. EDI-programvaran &versitter sedan filens
innehdll till bestimt format. Direfter skickas filen via telendt till det mottagande
systemet?.

Datakovertering Datakomertering
Dataformatering Kommimikation Dataformatering

W

Affirssystem/lagersystem Affirssrstemylagerssstem

Figur 5 - Principiell skiss for EDI-kommunikation?!

I det mottagande affirssystemet konverteras den till det mottagande systemets format.
Direfter uppdateras affirssystemets register med den nya informationen som tillférts via
EDI-filen.

Denna kommunikationsmetod anvinds frimst vid frekventa utbyten av stora
informationsmangder. Overféringsmetoden kriver héga initiala kostnader men o&kar
effektiviteten savil internt som for hela kedjan. Detta samtidigt som de operationella
kostnaderna sinks och informationsriktigheten sikerstills?> . EDI kriver hog IT-

17 Bixby-Cooper et al, s. 205
18 Lumsden, s. 573
19 Bixby-Cooper et al, s. 205
20 Thid.
21 Mattsson, s.290
22 Bixby-Cooper et al, 5.206
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kompetens f6r att opereras vilket dr en anledning till att kommunikationstypen frimst
anvinds att stora foretag.?3

Sa kallade webb-EDI system finns for att skapa férutsittningar f6r EDI-utbyte med dven
mindre féretag. Denna 16sning 4r en kombination av Internet och EDI och varje féretag
kan arbeta med den teknologi som passar bist utifrdn férutsittningarna. Via webb-EDI
kan de mindre foretagen fi all information som EDI-filen ger medans det storre
foretaget behiller sin fulla integration med sitt affirssystem?*. Frimsta motiveringen f6r
att anvinda webb-EDI idr de betydligt ligre initiala kostnaderna men dnnu sa linge stills
krav pa IT-kompetens fér att kunna underhilla och &vervaka di webbaserade EDI-
systemen vilket ofta gléms bort?>.

2.1.2.2 Bullwhip-effekt

I en traditionell f6rsorjningskedja dr de olika ledens behov ofta diligt kommunicerade
vilket gor att de olika delarna har skev uppfattning om varandras behov. Denna effekt
kallas Bullwhip-effekten alternativt Forrester-effekten och ses schematiskt i Figur 6-8.26

Behovsvariationerna blir allt stérre ju lingre fram i kedjan som du gar. Detta pa grund av
att varje enhet tar sina egna beslut efter de orders som ges frin kedjans féregiaende enhet
utan kringinformation eller prognoser. Féljderna av den bristande kommunikationen blir
1 hoga operationella kostnader och varor pé lager utan kdpare eftersom verkligt behov ir
betydligt ligre dn de antagna. Likasd uppstar brister och uteblivna leveranser.?’

Variationerna uppstar som forstirkningar frin det ursprungliga kommunicerade behovet,
se figurer nedan. Detta pa grund av enbart kommunicerade siffror tolkas och inte
prognoser och ytterligare omstindigheter vigs in i orderliggning och produktion.?

23 Mattsson, s. 209
24 Thid.
25 Fulcher, s 5.
26 Skott-Larsen et al s. 52-53
27 Daganzo et al, s. 3
28 Skott-Larsen et al. s. 52-53
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Figur 6 - Verkligt behov, kommunicerat Aterférséljare - Konsument?

Aterforsiljare - Grossist
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Figur 7 - Kommunicerat behov Aterforsiljare - Grossist30

Grossist - Tillverkare
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Figur 8 - Kommunicerat behov Grossist - Tillverkare3!

29 Egen beatbetning efter Skott-larsen et al. s. 53
30 Ibid.

31 Ibid.
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2.2 Terminaler®?

I ideala fall gar gods frin leverantéren direkt till kunden i transporter med full
fyllnadsgrad. Dessvirre dr det sillan detta ideala fall intriffar i verkligheten. For att 6ka
total fyllnadsgrad i transporter och mdéjliggdra enhetliga laster med korrekt kvantitet till
kund anvinds en eller flera terminaler 1 det externa materialflédet. Nedan ges en kort
beskrivning av en terminals funktioner.

2.2.1 Samlastning

Till en terminal samlar man in gods frin en relativt liten omgivning. 1 terminalen
samlastas och eventuellt enhetsbereds godset, varefter transporten sker i stérre enheter
och pa transportmedel som 1 allmidnhet ér limpade f6r denna lingre transport.

2.2.2 Overféring

I en terminal 6vers godset fran ett transportmedel till ett annat. Overféringen skall ske
under en kort tid och ofta mellan transportslag med mycket olika karaktir, t.ex. fran
fjarrfordon till distributionsfordon och frin fartyg till landsvigsfordon. Terminalens
utformning dr beroende av vilken typ av &verféring som skall ske.

2.2.3 Samordning

Till terminalen ankommer transportmedel av olika slag och vid olika tidpunkter. For att
terminalen skall vara en effektiv nod i nitverket mdste det ske en samordning av
fordonen. Denna samordning skall frimst innebdra anpassning av ankomst och
avgingstider for transporterna. Detta kan ske med strikta tidstabeller eller att
transporterna kuggar i varandra i terminalen. Det ér av stor vikt att kapacitet pd ingidende
och utgiende transporter samordnas f6r maximal effektivitet.

2.2.4 Sortering

Av flera olika skil kan flédet stoppas i terminalen. Ibland kan dessa stopp vara planerade
och det dr da limpligt att utféra andra méjliga virdeskapande operationer. Godset kan
exempelvis sorteras utifrin en rad godsspecifika kriterier.

2.2.5 Satsning

Inleveranserna mdste sorteras om fOr att gods med olika destinationer skall kunna
sammanfdras 1 samma enhet. Denna typ av sortering kallas destinationssortering.

2.2.6 Lagring

Eftersom flédet av gods stoppas och olika funktioner fullf6ljs i terminalen blir det
intressant att dven hilla godset i lager. Med en lagerfunktion kan de andra av
terminalfunktionerna utforas effektivare 1 och med att tidsdimensionen kan utnyttjas.
Det gods som gar igenom terminalen fran ett transportmedel till ett annat méste normalt

32 Lumsden, s. 564
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stoppas en kortare tid. Detta fOr att ge en tidsmarginal till transporternas ankomst
respektive avgang.

2.2.7 Cross-docking33

En 6kande andel av marknaden, speciellt dagligvaru- och detaljhandeln kriver stindig
péfyllning av varor for att kunna reducera och, vid idealfallet, eliminera sina lager.
Kraven frin bdde producerande féretag och marknaden har lett till att transportféretagen
miste fokusera sin utveckling av systemen pa snabbheten i den fysiska distributionen.
Cross-docking har hir boérjat anvindas som ett centralt begrepp f6r denna
effektivisering. Begreppet ér nytt och har definierats pa olika sitt:

- En ideal hantering vid cross-docking innebidr att en vara lastas av frin en
inkommande trailer, man identifierar vart varan skall och lastar den pd limplig
utgdende trailer med tanke pa destination’+.

- Cross-docking innebdr att en stor inkommande godstransport delas upp och
genererar ett antal utgdende sindningar. Denna process involverar
schemaliggning av inkommande och utgdende transporter med ett tidsférlopp
pa maximalt ett dygn. Resultatet blir att godset aldrig liggs 1 lager utan passerar
terminalen direkt.

- Cross-docking dr en stor och osynlig teknik for logistik, dir godssdndningar
stindigt transporteras till terminaler ddr de storteras, packas om och skickas
vidare till affirer utan att hamna i lager. Allt detta skall gi pd maximalt tva dygn.

Funktionen som cross-docking innebdr har alltid funnits i terminalarbetet dd gods
anlidnder via inkommande sindningar och splittras upp i utgiende. For detta krivs inte
nigon avancerad utrustning. Nir det uppkommer behov av att hantera stérre volymer pa
kort tid krivs mer och effektivare utrustning. I de terminaler som 4r hogt belastade och
som skall hantera tusentals paket till olika destinationer stills stérre krav pd avancerad
utrustning som transportband, streckkoder och informationsbehandling som automatisk
streckkodsavldsning, system f6r godsuppféljning och automatisk sortering.

For att ett cross-docking-system skall ha forutsittning att fungera mdste
informationssystemet vara vil utbyggt och fungerande sivdl i som till och frin
terminalen (terminaldimensionen) men dven 1 den totala kedjan mellan producent och
kund (logistikdimensionen). 1 Tabell 2 ses den fundamentala information som ett
informationssystem skall ge for att skapa férutsittningar f6r snabb och effektiv hantering
av gods.

33 Lumsden, s. 572
3 Roodbergen et al, s. 1
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Tabell 2 - Fundamentala krav pa information fran informationssystem35

Informationstyp

Information

Precisering Vad som kommer in till sorteringsterminalen
Varifran Hur godset kommer till terminalen

Tid in Nér godset ankommer

Mangd Vilket kvantitet och sammansdttning
Identifiering Hur godset dr identifierat

Deldestination

Var godset skall transporteras efter lossning

Tid ut Nér godset skall vidare
Adress Destination och vem som dr kund
Hantering Hur godset skall hanteras och om det dr émtdligt

2.2.8 Distributionscentral eller cross-docking 736

Distributionscenters typiska fléde idr baserat pa fem funktioner; mottag, sortering,

lagring, uttag och lastning for uttransport, se Figur 9. Via stindigt férbittringsarbete och

effektivisering kan kostnader reduceras och produktiviteten 6ka. I de mest optimala fall
kan aktiviteter elimineras och det 4r detta som identifierar cross-docking dir lagring och

uttag slopats, se Figur 10. Dessa tvd aktiviteter 4r ocksé lagerhillningens mest kostsamma

aktiviteter.

Ingdende transporter

Utgdende transporter

Leverantér

Mottag ‘\% Sortering —H®» Lagring —>» Uttag #Utlastning

Kund

Figur 9 - Typiskt fléde for en distributionscentral3’

% Egen beatbetning efter Lumsden, s. 573

36 Pius J.E et al, sid 2

37 Egen omarbetning efter Pius J.E et al sid 2
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Ingdende transporter Urgdends transporter

Leverantdr _ Mottag > Sortering 3| Utlastning _ Kund

Figur 10 - Typiskt fléde for en cross-dockingterminal3®

2.3 Integrerad logistik®*’

Begreppet integrerad logistik definieras som ett uppligg att minimera den totala
kostnaden  for  transport, lagerhallning, lagernivder, orderbehandling och
informationssystem. Denna minimering skall géras utan att belasta leveransservicen och
pélitligheten. Detta synsitt innebdr alltsi att man tar hinsyn till helheten och inte
minimerar kostnader for varje enskild aktivitet i kedjan.

Lagerverksamheten skiljer sig at mellan olika foretag. Lager blir mer och mer tekniskt
avancerade och fysiskt utvecklade. Dirmed dr det dyrt att investera i nya lagersystem och
tillhérande utrustning. Via effektivisering av sina logistikfunktioner kan foretaget
forbittra sin 16nsamhet utan denna typ av investeringar. Ett annat sitt dr att lita en
tredjepart sta for lagerverksamheten och erhalla ligre kostnader eftersom en tredje part
kan utnyttja stordriftsférdelar och ddrmed ha bittre utrustning och system.

Integrerad logistik innebdr en bittre samordning av ett flédes olika aktiviteter eller
samordning av informationsfléde och godsfléde. Detta f6r att uppna en hogre logistisk
effektivitet till en ldgre kostnad.

2.3.1 Kombinationen cross-docking och integrerad logistik

Genom att kombinera cross-docking och integrerad logistik kan effektiv spedition
uppnds. Cross-docking kraver hég automatiseringsgrad, avancerad informationsteknologi
och datakommunikation. Aktiviteter planeras mellan aktSrerna och férdelas om f6r att ge
ett sa effektivt flode som mojligt. Resultatet blir ett forbittrar samarbete mellan tva

parter, vilket sker genom att en tredje part ansvarar f6r logistiken mellan varuproducent

och kund.

3 HEgen omarbetning efter Pius J.E et al, sid 2
39 Lumsden, s. 574-576.
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Viktigt f6r transportoren dr att veta 1 vilken logistikkonstellation han medverkar i da de
staller olika krav. Grinsen fér vad som ér cross-docking och vad som ir integrerad
logistik 4r ibland svir att avgora. Ofta férekommer en kombination av dem bdda. Nedan
beskrivna kriterier kan anvindas for att sirskilja uppliggen med avseende pa helhetssyn
och synen pi terminalens funktion.

2.3.1.1 Snabbhet

Cross-docking karaktiriseras av att flodet skall gi snabbt, vad som dr snabbt dr dock
relativt och definieras olika av olika ménniskor. Tidsgransen fér vad som dr snabbt eller
¢j kan forutbestimmas. Klarar flédet denna tidsgrins innebdr detta att det dr cross-
docking medan i det andra fallet leder till att flédet dr integrerad logistik. Detta kriterium
maste kombineras med andra krav.

2.3.1.2 Lagring
For cross-docking saknar godset lagerpunkter medans detta kan vara huvudaktiviteten i
integrerad logistik.

2.3.1.3 Information

Béida uppliggen kriver effektivt och vilutbyggt informationsfléde, savil till och frin
terminal som till och fran tillverkare och kund. Stindig forbittring och utveckling av
informationsflodet ar ett krav f6r att vara konkurrenskraftig.

2.3.1.4 Kostnader

For uppligget integrerad logistik nds optimala logistikkostnader genom nira samarbete
med alla aktorer i transportkedjan. Vid anvindande av cross-docking péaverkas kostnader
indirekt genom att lagernivier sjunker och dirmed sinker kapitalbindningen. Skillnaden
mellan uppliggen idr saldes att vid integrerad logistik dr syftet att minimera de totala
logistikkostnaderna medans f6r cross-docking minskar dessa pa grund av snabbhet och
lagereliminering.

2.3.1.5 Vardeadderande aktiviteter

Denna aspekt dr den som frimst skiljer de bada uppliggen 4t. Inom cross-docking sker
inga virdeadderande aktiviteter medans for integrerad logistik dr detta vad som
karaktiriserar uppligget. Antingen dr det aktiviteter som transportéren har tagit 6ver frin
leverantdren, eller dr det aktiviteter som skall underlitta sortering, exempelvis genom att
sitta pd etikett med streckkod pa godset som sedan kan avldsas automatiskt.

2.3.1.6 Samarbete

For bdada uppliggen krivs att parterna samarbetar, planerar och samordnar gods och
informationsfléde for att uppna énskemal om kostnadsreduceringar och effektivitet.

2.3.1.7 Helhetssyn
Detta begrepp kan anvindas for att klarligga de bada upplidggens principer.
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Cross-docking — Helhetsyn for detta upplige betyder att ett informations och
godsfléde skickas utan lagringspunker frin leverantdr, genom ett distributionscenter, till

en kund. Information ersitter lagring.

Integrerad logistik — Helhetssyn for detta uppligg betyder att man genom samarbete
och informationsutbyte koordinerar logistikverksamheten fér samtliga aktorer for att

minimera den totala logistikkostnaden.
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3 Empiri

I detta kapitel presenteras forst Findus drtproduktion och dess forsorjningskedja
overskadligt. Direfter beskrivs materialflédet och informationsflédet 1 detalj. Kapitlet
avslutas med en beskrivning av arbetsging och processer f6r crossdock-centret samt en
sammanstillning av dess totala kostnadsbild f6r skérdesdsongen ar 2008.

3.1 Artproduktion

Findus ir idag en av de ledande leverantérerna inom frysta gronsaker i Sverige. En stor
produkt dr drtor och dessa skordas varje ar under en sdsong som varar i ungefir 50 dygn.
Sdsongens utfall piverkas till stor del av ridande viderlek vilket férsvdrar och ger
planeringen en osikerhetsfaktor.

Under skérdesdsongen ar 2008 slogs produktionsrekord med totalt 31 100 ton drtor
producerade under 61 dygn, varav 55 produktionsdygn. Sammanlagt sex dagar under
skordesisongen stod sdledes produktionen stilla. Tidigare rekordet var 29 262 ton och
detta rekord sattes 4r 2003. Som mest producerades cirka 800 ton drtor per dygn under
arets sasong,.

Fyra skérdegrupper skordar drtorna pa filt som stricker sig frin Falkenberg i norr till
Solvesborg 1 Oster och Anderslév 1 séder. Artorna transporteras med lastbil till
rensstationen pd Findus anldggning i Bjuv. Denna station kan ses som produktionens
forsta steg. Efter rensstationen pumpas irtorna via ledningar in i fabriken. Dir sorteras
artorna ut efter diameter, flytegenskaper och firg. Diametersorteringen sker med ett antal
siktar som dven siktar bort Gvriga vixtdelar som dr kvar sedan rensstationen. En drtas
flytegenskaper beror pé dess stirkelsehalt och genom att lita drtorna passera ett bad med
bestdimd saltmingd skiljs flyt- och sjunkirtor dt. Flytirtor anses vara av finare kvalitet.
Firgsorteringen sker med en firgsorterare som fotograferar drtorna nir de passerar pa ett
band och de som inte reflekterar férvintad mingd ljus skjuts bort med tryckluft.

Efter sorteringsstegen fryses drtorna ner. Produktionen har sju frysar och de fungerar pa
samma sitt men har olika kapacitet. Artorna gir igenom frysarna pa en luftbidd och
fryses ner till minst -15 grader pa mellan fem till sju minuter.

Efter fryssteget forpackas drtorna i tre olika typer av emballage som innehaller olika
mingd drtor; stilburar med sick (1175 kg), sidckpall (28 sickar 4 30 kg, 840 kg) och
interncontainrar (560 kg). Sickpall och intercontainers dr de emballagetyper som ingar i
det studerade materialflédet och visas i Figur 12 och Figur 1112 nedan.
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Figur 12 - Emballagetyp sickpall Figur 11 - Emballagetyp
interncontainer

Sammanlagt genererar skérden cirka 40 000 pallar med ungefirlig f6rdelning 40 procent
stdlbur, 50 procent interncontainer och tio procent sickpall. Dessa skall mirkas och
transporteras ut till de fryslager som Findus arbetar med (totalt fem olika lager). For att
sikerstilla god smak och hog kvalitet skall drtorna vara nerfrysta inom tre timmar frin
det att de har skordats. Detta gbr att drtorna efter frysning och férpackning far en
prelimindr kvalitetsmirkning for att sedan transporteras till ett crossdock-center i vintan
pé sin ritta markning, se mer om artikelindelningen i avsnitt 3.2. Har lagerhalls pallarna
under sin karenstid. Karenstiden 4r pa ett dygn vilket 4r den tid som kvalitetsavdelningen
(QA) har pa sig for att faststilla ritt kvalitet pd varje lastpall. Nir denna 4r faststalld
skickas en omkodningslista till crossdock-centret f6r att omkodning i system och byte av
etikett skall kunna ske. Efter omkodningen bokas sedan vidare transport till slutlagring
hos nagot av fryslagrena i G6teborg, Helsingborg, Hyllinge, Hissleholm, Kyrkheddinge,
Morarp, eller Vixjo. Frin slutlagrena plockas sedan drtorna ut, antingen till kunder eller
till Findus egna fabriker dir de anvinds férpackas i konsumentférpackning. Artorna sljs
dels som delikatessirtor men ingér dven i olika gronsaksmixar och firdigritter. Figur 13
nedan beskriver den férsérjningskedja som ovan har beskrivits. Det streckade flodet i
bilden dr det omsorteringsfldde som sker efter sisongen dd drtor med undernummer tas
tillbaka in i fabriken och omsorteras. Artor som klassats som hirda, omsorteras och far
istallet ett nytt artikelnummer utan undernummer.
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Figur 13 - Forsorjningskedja drtproduktion, 2008

3.2 Artikelindelning

Artorna delas in i olika artikelgrupper beroende pa dess stirkelsehalt, som anges av AIS-
virdet, samt diameter. De olika grupperna dr EF, AA, A och B. EF stdr for extra fine
och kvaliteten 4r sedan dalande dir B-drtor 4r av  sdmst kvalitet. Efter
kvalitetsavdelningens kontroll klassas dessa B-drtor sedan om beroende pa dess hardhet
till C-, D- eller E-drtor.

Inom varje artikelgrupp finns sedan olika artikelnummer beroende pa vilket emballage
artorna packats i samt dess halt av C-vitamin. Hela artikellistan finns att se i Bilaga 2.
Totalt kan drtorna erhalla 20 olika artikelnummer som sedan kan kompletteras med 22
olika undernummer, se avsnitt 3.5.6.

3.3 Materialflodet

Materialflddet frin utlastning till slutlager kommer beskrivas i de f6ljande avsnitten och
dess fléde gir att se 1 Figur 14. Flédet styrs av skérden pd sd vis att ndr mognaden dr den
ritta pa filten méste dessa skérdas inom en 12 timmars period for att fa ut ritt kvalitet
och maximal mingd frin filt. Detta gor att hela kedjan stindigt dr beroende av besluten
som skordeledningen fattar. Tider och bestimmelser kring skérden kan dndras upp till
tre gdnger per dygn.
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Figur 14 - Materialflodet sisongen 2008

3.3.1 Utlastning frdan produktion
De olika emballagetyperna skickades in till utlastningslagret frin produktionen i jimn
takt via ett bansystem, se Figur 15 nedan, och sedan vidare ut pa lastbryggan for vidare

transport till fryslager.

Det sista som hinder i produktionen innan pallarna gir till frysutrymmet 4r att de mirks
med en unik palletikett. Beroende pa emballagetyp sorteras pallarna till nedre eller Gvre
hyllplanet. Sorteringen gors via en sensor som kinner av vilken palltyp som kommer in
frin produktionen. Stilburar sorteras till nedre banan och sickpallar/interncontainrar tll
6vre. Detta pallstdll 4r halvautomatiserat och matar ut pallarna till utlastningsbryggan.
Total lagringskapacitet i utlastningsutrymmet dr 230 pallar vilket motsvarar ungefir tva
timmars produktion vid full takt. Viss sortering och omplacering av emballage maéste ske

Bringfrigoscandia,
Helsingborg

Crossdock-Center
Hyllinge

12

SlutlagerSyd Frys
Hyllinge, Morarp,
Kyrkheddinge

Syd Frys

¥
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Goteborgs Fryshus,
Goteborg

Food 4 You,
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fran bansystemet vid hég produktionstakt ifall lastbilar inte kommer in 1 tid.
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Figur 15 - Bansystem i utlastningsfrys

Tre lastbilar (trailers, se avsnitt 3.4) kor pendeltrafiken med utgingspunkt frin
utlastningen. Pallarna gir via banan ut till lastningsbryggan dir chaufféren himtar
pallarna och lastar dem med stédbenstruck. Efter scanning och avisering, se avsnitt 3.5.5,
limnar lastbilen produktionen och transporterar pallarna till crossdock-centret i Hyllinge.
I man av tid dubbelstaplas pallarna vid lastning. Lastbilarna lastas med mellan 30 och 46
pallar beroende pd tillgingligt emballage, lastningskapacitet pa tillginglig lastbil och
tillgdnglig hanteringstid.

Under sdsongen fanns det tillfille dd fabriken producerade nira 42 ton/timme under
perioder pa upp till sex timmar linga. Under dessa omstindigheter dr utlastningen
underdimensionerad vid anvindning av enbart tre lastbilar och det behévs stodtransport
genom en fjirde lastbil. Aven vintetider fér lossning vid Bringfrigoscandia eller Syd Frys
kan gora sd att en fjirde pendelbil behover kallas in. Lds mer om transportuppligget i
avsnitt 3.4.

3.3.2 Crossdock-center, Hyllinge
Flédet vid crossdock-centret innefattar tre processer; mottag, omkodning och utlastning.
Mottagsprocessen beskrivs i Figur 16 medans en mer djupgiende beskrivning av
crossdock-centrets processer finns i avsnitt 3.0.

Lastbilarna kommer fran utlastningen till crossdock-centret 1 Hyllinge. Lasterna dr oftast
ej enhetliga utan blandade med interncontainrar och sickpallar. Personal pa Syd Frys
hjilper, i mén av tid, till med lossningen s4 att lastbilen sa snabbt som mdijligt skall kunna
atervinda till utlastningen.
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Figur 16 - Mottagningsprocess, Syd Frys

Aviseringsfil erhdlls fran utlastningen. Lastbil kommer till lastbryggan och lossas av
chauffér med stodbenstruck. Parallellt med lossning utfér lagerpersonal
mottagningskontroll bestidende av temperaturmitning och ridkning av pallar. Pallantalet
stims av med f&lj- och transportsedel. Eventuella avvikelser rapporteras till avsidndare.
Direfter kors pallarna till en forfrys didr de sorteras efter artikelnummer och
emballagetyp. Interncontainrar dubbelstaplas. Slutligen fackas pallarna in 1 pallstall.
Truckscannern registrerar pallarna och en automatisk avstimning gérs mot lagersystemet
som fatt tillhérande EDI-avisering. Systemet ger ett férslag pa pallplats till truckféraren.
Inom crossdockzonen lagrades pallarna uteslutande i mobila pallstall.

3.3.3 Slutlagring Syd Frys, Hyllinge/Morarp/Kyrkheddinge
Samtliga pallar av emballagetypen sick slutlagrades pd Syd Frys. Lagerkvoten for
interncontainrar pa Syd Frys anvindes frimst till undernummer med vetskapen om att
dessa skulle tillbaka till produktionen f6r omsortering efter sisong. Vid sdsongens slut
var antalet sidckpallar 4245 och antalet interncontainrar 4660 pd Syd Frys. Flytt mellan
fryshallarna i Hyllinge gjordes med truck medans flytt av pallar mellan Syd Frys lager
gjordes av Mérarps Frystransporter AB, vilka planerades helt av Syd Frys. Denna typ av
fléde kallades internflyttningar. Internflyttningar och transporter skedde dygnet runt
mellan Syd Frys olika fryshus.

3.3.4 Slutlagring Bringfrigoscandia, Helsingborg
Bringfrigoscandias mottagningsprocess ses i Figur 17 och bestir av fyra olika del-
processer. Dessa dr bokning av lossningsplats, lossning, scanning och infackning.

Lossningsplats bokas mellan chauffér och lagerférman pd Bringfrigoscandia. Direfter
lossar chaufféren godset med stédbenstruck och lagerpersonal miter temperatur pa
godset. Direfter scannas pallarna med en handscanner och riknas av en kontrollant.
Antalet pallar stims av med antalet aviserade pa fOljesedel. Direfter scannas pallarna
med truckscanner samtidigt som de placeras pa avsedd plats for slutlagring.
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Bokning Lossning, Hand-scanning, Scanning,
lossningsplat mottagskontroll kontrollrakning infackning

Figur 17 — Mottagningsprocess, Bringfrigoscandia

Transporter fran crossdock-centret bokades av drtkoordinatorn och lastades pd avtalad
tid. Oftast utgjorde fjirde drtbil, se avsnitt 3.4, transport for flddet mellan crossdock-
centret och Bringfrigoscandia. I slutet av sdsongen fanns 10064 interncontainrar pa
Bringfrigoscandia.

Bringfrigoscandia var bemannat med ett drtskift vilket bestod av tvd personer. Dessa
arbetade enbart med mottagning av stdlburar som kom direkt fran produktionen. Mottag
av interncontainrar kunde ske mellan 07.00 - 16.00 pa vardagar. For lossningsmdojliheter
utanfér dagtid (16.00 — 03.00 och helger) krivdes det en extra man per skift.
Extrabemanningen skulle bestillas senast 15.30 dagen innan. Det fanns enbart méjlighet
att tillsdtta en extra man per skift pid redan befintliga skift, det vill siga nir det var
produktion. En pendel Hyllinge — Bringfrigoscandia tog citka en och en halv till tvéd
timmar fran tom till tom lastbil pa plats, redo att lastas 1 Hyllinge.

3.3.5 Slutlagring Food 4 You, Hdiissleholm

Food 4 You sigs som en del av Bringfrigoscandia under sidsongen och all kontakt gick
via kontaktperson pid Bringfrigoscandia. Mottagningsprocessen bestod av  fyra
delprocesser dir foérst en kontroll utférdes och direfter lossning, forlagring och
slutlagring, se Figur 18.
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Forst utférdes en mottagningskontroll av lagerpersonal dér temperaturen mattes, pallar
riknades och stimdes av mot f6lje- och fraktsedel. Direfter utférde chaufféren lossning
till in/utlastningsutrymme. Lagerpersonal korde in pallarna dll ett forlagringsutrymme.
Till sist fackades pallarna in till planerad pallplats efterhand nir tid fanns. Pallarna
lagrades bade 1 pallstill och i djuplagring.

Mottagskontroll> Lossning > Forlagring > Infackning >

Figur 18 - Mottagningsprocess, Food 4 You

Food 4 You behandlades som en area hos Bringfrigoscandia vilket innebir att, ur Findus
perspektiv, ses Food 4 You’s fryshus enbart som en del av Bringfrigoscandias
fryskapacitet. All kontakt gick genom kontaktperson pa Bringfrigoscandia. Detta
férsvarade kommunikationen dd all information gick via en mellanhand. Pallarna
lagrades béde i pallstill och i djupstapling och vid sdsongens slut fanns cirka 1800
interncontainer i detta lager.

Lossningstider i Hissleholm var mellan 07:00 — 15:00. For lossningstider utéver dessa
fick detta diskuteras med kontaktperson pa Bringfrigoscandia som i sin tur fick vinda sig
till Food 4 You. Transporterna bokades av édrtkoordinatorn.

De dagar det fanns stort behov f6r lossning i Hissleholm lastades lastbilen upp under
kvillen/natten fore och var pa plats i Hissleholm 07.00 for lossning. P4 sa sitt kunde tre
lossningar i Hissleholm av samma lastbil gbras per dag.

3.3.6 Slutlagring Scandinavian Supply Chain (SSC), Viixjo
Scandinavian Supply Chains, hidanefter SSC, mottagningsprocess paminner om Food 4
You’s med fyra delprocesser och anvindande av férlagring, se Figur 19.
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Chaufféren lossade och korde pallarna till lagrets in och utlastningszon. Efter
mottagningskontroll, dir temperatur kontrollerades och antalet pallar stimdes av mot
foljesedeln, kordes godset in till en yta i frysen som kallades forlagring. Direfter
slutlagrades sedan pallarna efter hand som tid finns fér denna hantering. Anledningen till
att SSC jobbar enligt denna metod dr att deras forlagringsutrymme 4r stort samt att
fryslagret inte dr kontinuerligt bemannat.

Lossning> Mottagskontroll > Fbrlagring> Slutlagring >

Figur 19 - Mottagningsprocess, SCC

I Vixj6 slutlagrades frimst artiklar som var avsedda fér kunden Bofrost och enbart
artiklar utan undernummer. Detta gjorde att en stor andel av pallarna djuplagrades i
gangar mellan pallstillen vilket omdjliggjorde uttag av en unik pall. Detta skapade
problem da pallar utan undernummer klassades om med andra undernummer efterhand
beroende pa vilken kund de skulle till.

SSC lossade maximalt fem lastbilar (motsvarande cirka 300 pallar) per dag med
lossningstider mellan 07.00 och 14.30. Under sisongen var det flertalet ginger behov av
att kéra dnnu fler lastbilar till SSC och undantag gjordes vid nagra tillfillen. For att
mojliggora fem lossningar i Vixjo krivdes tva lastbilar i pendel Hyllinge — Vixj6 samt en
lastbil som kérde en tur. Pendelbilarna lastades upp under féregdende kvill och lossade
forsta tur vid kl 07.00. Direfter var de tillbaka i Hyllinge omkring kI 10.00, lastade upp
och kérde tillbaka till Vixjé och var ddr innan sista lossningstid. Lastbil som korde enkel
tur och retur utgjordes oftast av fjirde édrtbil, se avsnitt 3.4, och denna lastade upp
kvillen/natten innan lossning och var i Vixjé morgonen direfter kl 07.00 for att sedan

kunna anvindas till andra uppdrag.

Tider fanns for lossning under helg. Dock gick dessa lossningar ut 6ver kvoten for
lossningar pd méindagen da de pallar som lossades under helgen hanterades forst pa
mandagen. I slutet av sdsongen fanns cirka 2800 interncontainrar i lager pa SCC.

3.3.7 Slutlagring Goteborgs Fryshus, Géteborg

Dia Goteborgs Fryshus har tva olika fryshus ér forsta delprocessen i mottagsprocessen en
bokning av lossningsplats. Direfter foljer mottagskontroll, lossning, férlagring och
slutlagring, se Figur 20.
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Goteborgs Fryshus bestar av tva fryshus (Stords och Nya Expeditionen) och vanligtvis
kérde transporterna till fryslagret i Storas. D4 lossningsbehovet var stérre dn tre lastbilar
per dag kordes nagon eller ett par av transporterna till nya expeditionen. Detta bokades
med kontaktperson pi fryshuset i Stords dagen fére lossningstillfallet.

Lossning utf6rs av chauffor. I samband med lossningen gbrs en mottagningskontroll av
lagerpersonal dir temperatur mits och antalet pallar stims av med aviserat antal och
transportsedel. Lasten placeras av chaufféren i ett forlager dir sedan lagerpersonalen
himtar pallarna och lagerfér dem pé avsedd pallplats i fryslagret. Pallarna lagrades i bade
still och djuplagring. I slutet av sdsongen fanns cirka 1400 interncontainrar pa slutlagring
1 Goteborgs fryshus.

Lossningstiderna pa Géteborgs fryshus var 07.00 -16.00 med inga mdijligheter att lossa
utanfor dagtid. Samma transportupplige som f6r SSC, se avsnitt 3.3.6, anvindes for att
astadkomma si effektiva transportfldden som mdijligt. Samtliga transportbokningar
gjordes av drtkoordinatorn.

Bokning ; ) o et
Iossningsplats> Lossning/mottagskontroll > Forlagring > Slutlagring >

Figur 20 - Mottagninsprocess, Géteborgs Fryshus

3.4 Transporter

Bringfrigoscandia Transport stod som leverantér f6r samtliga transporter frin utlastning
till slutlager under sdsongen. Transporterna ir en del av flédet och bor ses som en viktig
del i produktionen. Vid problem och férseningar kan féljderna bli att utlastningsfrysen
tylls upp vilket 1 sin tur i virsta fall skulle innebdra produktionsstopp. Bringfrigoscandia
Transport har lang erfarenhet av drtskérden vilket krdvs dd det dr ett fléde med stora
krav. Claes-Peter Borg, Platschef pa Bringfrigoscandia Helsingborg och Géteborg, pastar
att det inte finns ndgot flde 1 Sverige som dr 1 ndrheten av att stélla liknande krav pa
flexibilitet under si kort ledtid. Storre floden av liknande karaktir dar
produktionsenheten inte har ndgot eget lager, har kontinuerliga transporter med fasta
tider och betydligt mindre volymer.
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Tva typer av lastbilar anvindes:

Trailer: 18 meter ling, dragbil med slip. Maximal lastningskapacitet 28 ton,

beroende pa konstruktion.

Bil med slédp: 24 meter ling, dragbil med flak och slip. Maximal lastningskapacitet 36

ton.

3.4.1 Transportplanering fore sdsong

Berdkning av transportbehovet grundar sig pid en rad produktionsdata. Fabriken
producerar vid maximal produktion cirka 42 ton/timme. Denna takt ir ovanlig men
transporterna far inte utgdra flaskhals. Genomsnittlig produktionstakt sattes till 80
procent vilket motsvarar 32 ton/timme. I Tabell 3 och 4 ses pendeltider for

transporterna.

Tabell 3 — Pendeltider Utlastning — Bringfrigoscandia — Utlastning

Pendel Utlastningen, Findus Bjuv - Bringfrigoscandia, HBG - Bjuv

Tid (min)
Kortid till Bringfrigoscandia, Helsingborg 20
Lossningstid 20
Kortid till Findus, Bjuv 20
Osdkerhet, fordréjningsmarginal 30
Total pendeltid 90
Tabell 4 - Pendeltider Utlastning - Sydtfrys, Hyllinge - Utlastning
Pendel Utlastningen, Findus Bjuv - Syd Frys, Hyllinge - Bjuv

Tid (min)
Kortid till Syd Frys, Hyllinge 10
Lossningstid 20
Kortid till Findus, Bjuv 10
Osdkerhet, fordréjningsmarginal 30
Total pendeltid 70
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Med dessa pendeltider ticks transportbehovet ut fran utlastning av tre trailers. Denna
kalkyl stimmer vid optimala férhillanden. En fjirde trailer planerades in i den ordinarie
transportuppsittningen som i huvudsak skulle kéra gods ut fran crossdock-centret men
dven vara tillginglig for utlastningen vid problem, da det under inga omstindigheter far
finnas en transportbrist dir.

Dessa fyra trailers var tillgingliga f6r Findus dygnet runt och gick under benimningen
artbilar dér fjdrde drtbil dr den trailer som dr extra resurs for utlastningen men frimst var
avsedd for att anvindas f6r utgdende gods fran crossdock-centret.

3.4.2 Transportplanering under sdsong

De fyra trailers som ingick i den ordinarie uppsittningen styrdes helt av
produktionspersonal i utlastningen och édrtkoordinatorn. Si fort behoven var kinda
meddelades dessa till respektive lastbil direkt.

Artflédet involverade dock fler transporter, nimligen utgiende fran crossdock-centret.
Dessa transporter bokades enligt processen i Figur 21. Denna process startade efter
bekriftelse av att omkodningar var utférda kommit fran systemansvarig pa Syd Frys till
rtkoordinatorn. Ett prelimindrt transportbehov meddelas redan under f6rmiddagen men
vissa dagar var omkodningarna minga och dirfér var detta preliminira behov inte
tillrickligt tillf6rlitligt som bokningsunderlag.

Behov kartliggs

Artkoordinator kartligger behov genom éversyn av
disponibla pallar i lagersaldo for crossdock-centret.

Frigoscandia meddelas

Frigoscandia Transport meddelas transportbehov via
telefon.

Frigoscandia Transport planerar transporten
(kontaktar akerier, undersoker eventuella
samlastningar och méjlighet till returfléden).

Bokningsbekriftelse

Frigoscandia Transport bekriftar
transportbokningen via telfonsamtal till
drtkoordinator. Lastning och lossningstider samt
Ovriga bestimmelser kring leveransen fastslas.

Uppféljning
Frigoscandia Transport f6ljer upp sd att transport

med ritt kapacitet finns pa ritt plats vid rétt
tidpunkt.

Figur 21 — Transportbokningsprocess, utgaende gods frian crossdock-center
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3.4.3 Data frdn sdsongen

Under sdsongen foljdes varje transport ut fran crossdock-centret upp via en excelfil.
Detta 6r att kunna f6lja upp total fyllnadsgrad f6r transporterna. I Tabell 55 nedan ses
en total sammanstillning pd utgdende gods frin crossdock-centret.

Tabell 5 - Sammanstillning utgaende transporter fran crossdock-center till slutlager

Antal utgaende transporter: 313
Maximal lastningskapacitet: 15811
Antal utgaende interncontainrar: 15303

Fylinadsgrad totalt utg.transporter: | 0,968

Begrinsningen for transporterna var maxvikten da en pall vigde 600 kilogram och var
staplingsbara. Dirfér har fyllnadsgraden berdknats med hinsyn till vikt och inte
utrymme. Siffrorna grundar sig pd transportuppfdljningsfilen som dagligen uppdaterades.
Denna fyllnadsgrad anses vara mycket hég och en siffra som Findus boér vara
tillfredstillda med enligt Claes-Peter Borg. Virt att notera dr dock att transporterna haft
total obalans, det vill sdga gitt tomma vigen tillbaka till crossdock-centret. Planeringen
for aterflédet star Bringfrigoscandia alternativt dkerierna f6r och saledes kan inte Findus
péaverka denna siffra. Totalt transporterade fjarde drtbil 9210 interncontainrar (5157,6
ton) ut fran crossdock-centret under sdsongens 55 dygn.

3.4.4 Saknad transportdata

De pallar som transporterades med lastbil mellan Syd Frys lager betalades per pall och
inte per transport. Dessa transporters fyllnadsgrad foljdes dirmed inte upp under
sisongen. Likasd foljdes inte heller transporterna mellan produktionen och crossdock-
centret upp déd dessa lastbilar betalades per dygn. Denna data hade varit intressant att ha
tor att kunna sammanstilla en total fyllnadsgrad pa transporterna inom kedjan.

3.5 Informationsflodet

Informationsflédet £6r drtproduktionen beskrivs i kommande avsnitt genom att dela upp
varje funktion for sig och beskriva ingdende och utgiende fléden. I Figur 22 ses en total
kartligegning av  informationsflédet. Viktiga roller 1 informationsflédet har
artkoordinatorn och databasen Vegetable Information System, VIS. VIS dr en
modulbaserad databas som successivt byggts upp av kedjans involverade funktioner.
Systemet dr Findus databas for all gronsaks och rotfruktsproduktion och bidrar till stor
sparbarhet och kvalitetssikring dd data fors in efterthand som produkten nar de olika
funktionerna i kedjan. Stor del av den data som registreras i VIS ldggs in automatiskt frin
maskiner och instrument. I Gvrigt dr det kontrollanter vid de olika kontrollstationerna
som fOr in mitdatan 1 journalerna.
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I Figur 22 syns inte de forbindelser som ér av mindre vikt (exempelvis e-mail som gir
som kopia till Gvriga intressenter) utan enbart de informationskanaler som gar direkt till
den enhet som frimst berérs av informationen.
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Figur 22 - Kartliggning informationsfléde, sisong 2008

Initialt kan nidmnas att grunden till skérdens omfattning liges vid det produktions-
program som faststdlls under hosten fére kommande sdsong. Det dr dven detta
produktionsprogram som produktionen styr sin tillverkning efter, se Bilaga 3 f6r 2008
ars produktionsprogram. Detta program finns att himta i VIS.

3.5.1 Jordbruk/skord

De enheter som jordbruk/skord frimst behover information ifrdn dr fabriksledningen
och VIS vilket visas i Error! Reference source not found.. Nir produktionsplanen ir
lagd startar arbetet med att kontraktera odlare. Odlarnas jord testas och analyseras. Alla
dessa provresultat fors in i VIS. Nir tillrickligt med areal har kontrakterats borjar arbetet
med sdplanerna. Dessa skapas under senvintern och dr noga planerade. Flédet in till
fabrik skall vara sd jimnt som mdjligt och maste ligga mellan en minniva (f6r att
produktionen skall vara l6nsam) och maxniva (f6r att fabriken skall kunna ta hand om
allt som kommer in fran filten). Denna sdplan skapar VIS och en rad faktorer tas med i
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berikningarna f6r optimal sidd. Exempel pé dessa ir filtens geografiska lige, typ av drta
som ska skérdas och minimering av transportstrickor for skérdegrupperna. Siplanen
hittas i VIS. Efter sidden 4r gjord sker bekdmpning och férebyggande av insekts- och
bakterieangrepp. Denna bekimpning férs in av konsulenterna i VIS i en bekdmpnings

journal.
Fabriks-
ledning \\
LY
\.‘ Jordbruk Ip—— VIS
7 /skérd
#
I'd
!
VIS 4

Figur 23 - Informationsfléde Jordbruk/skérd

Frin dag ett efter sidd f6ljs temperaturen i filtens jord upp dagligen. Temperaturen
registreras och bildar en HU-prognos (heat unit) som senare kommer vara underlag for
planering av skérdedag. I Tabell 6 nedan visas enhetens informationsfléde och vilken typ
av information som tas i mot/sinds vidare.

Tabell 6 - Informationsfléde jordbruk/skérdegrupp

Informationsfléde: Jordbruk/skérdegrupp
Ingdende: | Produktionsmal Avsdndare: | Fabriksledning
Skordeplanering VIS
Utgdende: | Jordanalyser Mottagare: | VIS
Saplan VIS
Bekdampningsjournal VIS
Faltprov VIS
HU-prognos VIS

3.5.2 Rensstation

Rensstationen fir information frin jordbruk/filt och VIS och sinder vidare sin
information till Peas Cotner och VIS, se Figur 24. 1 Tabell 7 sammanstills dven vilken

typ av information som rensstationen behéver respektive skapar.
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Figur 24 - Informationsfléde rensstation

Nir det enligt HU-prognosen bor vara en vecka kvar tills filtet skall skordas tas ett
faltprov. Detta prov troskas i rensstationen. Proven genererar ett provtagningskort med
all nédvindig information for att kunna faststilla optimal skérdedag. Informationen pé
kortet 4r T-tal, aktuellt filt, odlare, andel smaartor och andel drtor. Virdena fors in av
kontrollanter pd rensstationen och skrivs ut automatiskt i skrivaren i Peas Corner, se
avsnitt 3.5.3.

Vid skord kontrolleras samma typ av virden som vid filtprovet pi den last som
ankommande transporter frin filten har. Inkommande produkt dr dock redan tréskad.
Nir lastbilen kommer till fabriksomradet vigs den in och fir en vdgsedel. Denna sedel
ges till rensstationen som f6r in ankomstvikten i VIS. Lastbilen tippar i drtorna vid nigon
av lossningsplatserna samtidigt som ett prov tas ut. Nir bilen sedan limnar
fabriksomradet vdgs den dterigen och totalvikt for lasten fors in automatiskt i VIS.
Operatbrerna vid rensstationen registrerar sedan in lossningsplats, vilken bil, vilket falt
samt tre T-tal som dr tagna av tre olika tendrometrar. Efter rensstation vigs lasten igen
och andelen smuts riknas ut. Bruttovikten minus andelen smuts utgdr underlag for
ersittning till odlaren. I Tabell 7 nedan ses en sammanstillning av enhetens
informationsflode.

Tabell 7 - Informationsfléde rensstation

Informationsflode: Rensstation
Ingdende: Faltprov* Avsdndare: Skérdegrupp/
Konsulent

Skordeplanering Peas Corner

Utgdende: Provtagningskort Mottagare: Peas Corner
Ankomstvikt VIS
T-tal VIS
Lossningsplats VIS
Transport VIS
Falt VIS

* Tas bade fran konsulent och fran ankommande transport under
produktion.
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3.5.3 Peas Corner

Peas Corner dr benimningen pa det rum dir odlingsansvarig, skérdeplanerare och
konsulenter dagligen foljer upp félten fér att optimera skoérden. Enhetens
informationsfléde beskrivs i Error! Reference source not found. och typen av
information som skapas sammanstills i Tabell 8.

VIS
Peas Corner Samtliga
enheter
rs
’
’,
Peas Cornar ¥
\
\
N
\
Jordbruk/ s
falt

Rensstation

Figur 25 - Informationsflode Peas Corner

Utifran sdplanerna skapas en produktionsplan av odlingsansvarig och skérdegrupps-
konsulenterna. Denna fors in i VIS.

De ginger filtens konsulenter inte kan nirvara pA métena och kontakten med dem skéts
da helt via telefon. Klockan 12.00 varje dag tas beslut om vad som skall skérdas dagen
efter. Detta beslut grundas pa data frin provtagningskorten for varje filt. Vid dessa
skordeplaneringsméten  deltar  fabrikschef  pa  grénsaksfabriken,  konsulenter,
odlingsansvarig, odlingsplanerare, produktionsledare och infér helgen iven
artkoordinatorn. Beslutet frin detta mote genererar en skérdeorder som férs in i VIS.
Planerare och konsulent kommer &verens om filtens skérdeordning i samrdd med
odlingsansvarig. En viktig del att ta hinsyn till vid planeringen dr viderleksrapporter som
himtas frin SMHI via Internet. Beslutet angiende skérd och produktion berér hela
kedjan och denna information sprids via ett skérdeplaneringsmail.

Efter métet och beslut om morgondagens skord tas skérdeordern ut ur VIS och utgdr

underlag f6r en detaljerad skérdeplanering med information till skérdegrupper och

rensstation. Denna innehdller: lastbilars beriknade ankomsttider till rensstation, flytt av

skordegrupper (flytt och pauser tas med och kompenseras av hégre infléde fran annan
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skordegrupp for att halla konstant infléde till produktion). Denna skérdeplanering £61s
sedan in i VIS f6r att samtliga inblandade skall kunna ta del av informationen. Enligt
skordeledare Per-Ahlbin Persson, hade det varit lirorikt att fa insikt i hur kedjan efter

produktionen fungerar.

Tabell 8 - Informationsfléde Peas Corner

Informationsflode: Peas Corner

Ing@ende: | Provtagningskort Avsdndare: | Rensstation
Skérdeorder VIS
Faltinformation Konsulenter
Skordeplaneringsmail Peas Corner

Utgdende: | Skérdeorder Mottagare: | VIS
Skordeplaneringsmail Hela kedjan
Produktionsplan VIS
Skordeplanering VIS

3.5.4 Produktion

Frimst kommunicerar produktionen via VIS. Da personalen dr skiftgdende krivs en
databas som VIS for att samtliga skall kunna fi den information de behéver vid ritt
tillfille. Produktionens informationsfléde syns i Etror! Reference source not found.
och en sammanstillning pa vilken typ av information som produktionen anvinder och
skapar finns 1 Tabell 9. Produktionsplanen anvinds f6r att styra produktion angiende

vilka artiklar som skall produceras och i vilken méingd.

Marknings-
VIS h station
\\ {produktion)
A Y 4
Fd
Produktion £
LY
e >
b}
L4 ~
PeasCorner [ - VIS

Figur 26 - Informationsfléde produktion

Processhallen i fabriken f6r in data i process-, firgsorterar-, och frysjournaler. Dessa
journaler finns att himta 1 VIS. All denna information dr for att sikra kvalitet och kunna
spara vilket fléde drtorna frin en viss batch har haft. Tillslut utférs en slutkontroll dar
NIT-virde och preliminira bedémningar av kvalitet (klassificering med undernummer)

bestams av slutkontrollanter.

Efter frysarna forpackas drtorna i olika emballagetyper. For sick och interncontainer
skrivs en ID-etikett ut med streckkoder som berittar vilken frys produkten gitt igenom
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och vilket artikelnummer produkten har. Pallen gir sedan via ett bansystem till en
inplastare och direfter till mirkningsstationen. Vid mirkningsstationen lises etiketten pa
pallen av och utifrdn den informationen skapas en slutgilti palletikett, se Figur 27, med
Serial Shipping Container Code (SSCC-nummer), artikelnamn, artikelnummer,
produktionsdatum och bistféredatum.

@, 183552 497929

|
| www.findus com

8500

37310500851 4879293

&Y

7310503835522 S
Peas medium A Alg 11 =15 Inteco

BATCH / LoT BEBT BEFORE
080711 01.02.2010

WA

101} 07310503835522 (20) 0O 1 13102) 086000

LT

1001 3734

Figur 27 — Palletikett, drtor

I samband med att etiketten skrivs ut, skapas pallen i VIS och produktionstid {6 pallen
registreras. Beroende pa koer och dylikt i bansystemet dr det inte alltid korrekt
produktionstid f6r pallen som visas i VIS da ritt produktionstid 4r nir drtorna limnar
frysen. Enligt produktionsledare Stefan Brask finns sedan ingen stérre inblick i hur olika
beslut 1 produktionen paverkar resterande del av kedjan.

Tabell 9 - Informationsfléde produktion

Informationsfléde enhet: Produktion

Ingdende: | T-tal Avsdndare: | VIS
Produktionsplan VIS
Skordeplaneringsmail Peas Corner

Utgdende: | Processjournal Mottagare: | VIS
Fargsorterarjournal VIS
Frysjournal VIS
Slutkontroll VIS
ID-etikett Mark.station
Palletikett VIS
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3.5.5 Utlastning

Utlastningen utgér en viktig del av informationsflodet da det dr ddrifran som all
information som mottagande lager fir sinds ifrdn. Denna information mdste stimma
och spridas korrekt fér att mottagande lager skall kunna hantera godset och ha en
strukturerad lagerféring. Utlastningens informationsfléde visas i Error! Reference
source not found. och vilken typ av information enheten anvinder och sinder ut
sammanstills i Tabell 10.

Mottagande
A
vis/ ’, ager
avscanning [ 7
\
\ I
\ f
I'4
H Utlastning [ = = Imaje
Fs b
3 v
7 b
Peas Corner [ \\
kl Transport

Figur 28 - Informationsflode utlastning

Efterhand som pallarna matas fram pa bansystemet lises palletiketterna med en scanner
och informationen Gverfors sedan till en dator som skapar en féljesedel som deklarerar
innehéllet i sindningen. Denna féljesedel kontrolleras av personal i utlastningen och
skickas med transporten. Samma information skickas via EDI till 6nskad mottagare, se
EDI-flédet i Figur 29. Foljesedeln skickas dven som fax och skrivs ut i fyra exemplar (tva
till mottagare, tva till produktion).

Catakoneertering

Matafermatering
KommmimEation Kommimikation

Utiastning vaje Comminicate, G-Ik {Honge} Fottagande sestem {Frigoscandia sller Syd Fros)

Figur 29 - EDI-kommunikation fran utlastning

En fil med information om vad som lastats ut skapas och 6nskad mottagare anges.
Direfter skickas denna fil till Communicate AS, som dr Findus integrationspartner, I
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Gjovik, Norge. Hos Communicate konverteras filen till EDI-format och skickas sedan
vidare till 6nskad mottagare (Bringfrigoscandia eller Syd Frys). Imaje dr det system dir
information om utlastningar och transporter lagras. Systemet har dven en webbaserad
portal dir all information om utlastningar fran anliggningen kan inhdmtas.

Tabell 10 - Informationsfléde utlastning

Informationsfléde: Utlastning

Ingdende: | Palletikett Avsdndare: | VIS/Avscanning
Skordeplaneringsmail Peas Corner
Utgdende: | EDI-avisering Mottagare: | Mottagande
lager & Imaje
Foljesedel Mottagande
lager
Fraktsedel Transport

Aviseringsprocessen dr av betydande vikt for resterande del av kedjan. Fel vid scanning
och avisering skapar problem hos mottagare och ger upphov till differenser i
lagersystemen. Utlastningens aviseringsprocess ses 1 Figur 30 nedan.

\
*Utfors av lagerman medans chauffor lastar transport.
Scannar pall
J
N
e Lastinformation 6verfors till system.
Dockning ’
handscanner y
~
*Foljesedel skrivs ut efter granskning,
Foljesedel
g
~
*Kontroll att EDI-fil stimmer 6verens med foljesedel.
EDI-aviseringI
_J
1
* Avslutar utlastningen genom att faxa ivig féljesedel till mottagande lager.
Faxar
foljesedel y

Figur 30 - Aviseringsprocess utlastning
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Under siasongen har EDI-aviseringarna stundtals skapat problem for crossdock-centret
och Bringfrigoscandia da de fastnat i 6verféringen och inte kommit fram till mottagande
lager fére transporten anlint. Detta medf6r att mottagande lager inte kan gora sin
mottagningsprocess och siledes inte placera pallarna i slutlager. D4 flédet dr stort och
intensivt som det dr under artsdsongen krivs det fungerande IT och att systemen klarar
av ett flode av denna karaktar.

3.5.6 Kvalitetsavdelningen (QA)

Dagen efter en pall har producerats kontrollerar kvalitetsavdelningen firgsorterar- och
frysjournal. Ur VIS hidmtas journal 6ver firdiga pallar och produktionstiden f&r dessa.
Slutkontrollproven jimférs med tidpunkt i journal och genom en kvalificerad gissning
bedéms vilka pallar som omfattas av provet. Direfter sker eventuella dndringar av
undernummer pa pall. De undernummer som beskriver en artikels kvalitet visas i Tabell
11. Utover dessa finns ett tiotal undernummer som binder artikeln till tinkt kund. Se
Bilaga 2 f6r hela klassificeringslistan.

Tabell 11 - Forklaring undernummer

Undernummer | Inneb6rd

:00 Utan defekter

61 Trasiga

62 Vaxtdelar

63 Frammande féremal
64 Missfargning

:65 Inblandning av kvalitet AA
66 Inblandning stora artor
67 Harda

168 Ej fargsorterade

169 Reserv > 1 defekt

:98 Blockfrysta

Nir samtliga prov dr kontrollerade, registreras pallférindringarna i VIS och dessa
exporteras sedan till en excelfil. Denna fil kallas omkodningslistan och skickas till Syd
Frys och Bringfrigoscandia som sedan omkodar berdérda pallar i sina system. I
crossdock-centret kodas dven pallarna om fysiskt, se avsnitt 0.
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Tabell 12 - Informationsflode QA

Informationsflode: QA

Frysjournal
Pallinformation

Ingdende: | Fargsorterarjournal

Avsdndare: | VIS

VIS
VIS

Utgdende: | Redigerad pallinfo.
Omdkodningslista

Mottagare: | VIS

Bringfrigoscandia
Syd Frys
Produktion
Artkoordinator

3.5.7 Crossdock-centret

Som synes i Figur 32 anvinder sig crossdock-centret av information frin manga olika
enheter. Likasd sinds en stor mingd information ut frin denna del av kedjan.
Artkoordinatorn var stationerad pa crossdock-centret och detta ir en viktig del d4 denna
har tilltrdde till Findus olika system och databaser. P4 sd vis halls crossdock-centret i
synnerhet och slutlagrena i allmdnhet uppdaterade kring vad som hinder i produktionen.
Detta gors dels via e-mail och dels via telefonkontakt. I Tabell 13 syns vilken typ av

information crossdock-centret anvinder och skapar.

Samtliga
4  slutlager
)
Art- "’
koordinator
1 )
) ! -
\ F) Produktion
i " ¥
PeasCorner 1V /
Y i
Crossdock- F -=> Bring-
7 Center . frigoscandia
. ‘\\
. ’
Kvalitets- | 1 (R}
avdelningen ! i \
! v )
i v A Art-
4 \ koordinator
[
\
/ \
Utlastning 1
i
¥ Kvalitets-
avdelningen

Figur 31 - Informationsfléde crossdock-center
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Crossdock-centret 1 Hyllinge har 6ppet f6r mottagning av pallar sa linge produktionen ir
igdng. Denna information ges genom skdrdeplaneringsmailet frin Peas Corner.

Syd Frys far en EDI-avisering samt faxad foljsedel fran utlastningen. Dessa aviseringar
innehéller information om vad som finns pa ankommande lastbil.

Vatje dag sammanstills vad som tagits i mot dagen innan. Denna excelfil skickas till
produktionen foér att de skall kunna stimma av crossdock-centrets mottag mot
informationen i Imaje. EDI-avisering f6r transporter till Bringfrigcoscandia gar frin Syd
Frys. All 6vrig avisering sker via e-mail eller fax till 6vriga involverade lager.

Omkodningslistan skickas fran kvalitetsavdelningen via e-mail dagligen till Syd Frys och
skall senast vara dem tillhanda klockan 13.00. Nir omkodningarna utforts skickas en
omkodningsbekriftelse tillbaka till kvalitetsavdelningen och produktionen. Vid utgiende
transporter dr det Syd Frys i Hyllinge som har Figur 32 - Informationsfléde crossdock-center
ansvaret for att flytta korrekt kvantitet till den

nya lagerplatsen i Findus system.

Lagerchef pa Syd Frys i Hyllinge har stindigt blivit uppdaterad genom mdten och
telefonkontakt med drtkoordinatorn. Likasd har drtkoordinatorn blivit stdndigt
uppdaterad med information om bemanning, lagerlistor, saldo och &vrigt av vikt frin Syd

Frys.

For att kunna lasta ut fran crossdock-centret och utféra flyttar skickades en

transport/utlastningsorder till Syd Frys frin drtkoordinatorn.

Tabell 13 - Informationsflode Crossdock-Center

Informationsflode enhet: Crossdock-Center
Ingdende: | Produktionsinfo. Avsdndare: | Artkoordinator
EDIl-avisering Utlastning
Foljesedelsavisering Utlastning
Ombkodningslista QA
Skordeplanering Peas Corner
Transportorder Artkoordinator
Utgdende: | Avstamningsfil Mottagare: | Produktion
EDI-avisering Bringfrigoscandia
Omkod.bekraftelse Artkoordinator
Produktion
QA
Foljesedelsavisering Samtliga
slutlager
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3.5.8 Artkoordinator

En stor del av drtkoordinators roll dr informationsspridning. Kedjan fran utlastning till
slutlager 4r helt beroende av vad som hinder pi filt och i produktionen. Dirfor r det av
storsta vikt att stindigt uppdatera inblandade parter om hur skérden fortléper. Detta har
gjorts via telefonkontakt i samband med att lossningstider och Ovriga fragor har
kommunicerats via telefon eller e-mail. Artkoordinatorn inhidmtar denna information
genom VIS och Imaje, Peas Corners skérdeméte, direkt kontakt med skérdeledare eller
direkt kontakt med produktionsledare. Artkoordinatorns informationsflsde —ir
sammanstillt i Tabell 144.

Transportordern skapas av drtkoordinatorn efter att lastningstid, lossningstid och
transportbokning bekriftats per telefon av berdrda parter. Detta for att ingen felaktig
order skall ges ut. Ordern skickas via e-mail till Syd Frys och till kontaktpersoner pa
Bringfrigoscandia. For Syd Frys dr detta forsta punkten i utlastningsprocessen, se avsnitt
3.6.4. For Bringfrigoscandias del var detta e-mail en bekriftelse f6r dels
transportbokningen och dels inflédet av interncontainrar under piféljande dag. Mer
ingaende beskrivning om drtkoordinatorns ansvar och roll beskrivs i avsnitt 3.6.5 — 3.6.6.

Tabell 14 - Informationsflode drtkoordinator

Informationsfldde: Artkoordinator

Ingdende: Produktionsinfo. Avsdndare: VIS
Utlastningsinfo. Imaje
Omkodningslista QA
Skoérdeplanering Peas Corner
Lagersaldolista Syd Frys
Omkod.bekraftelse Syd Frys

Utgdende: Transportorder Mottagare: Bringfrigoscandia

Syd Frys

3.5.9 Bringfrigoscandia, Helsingborg

Informationen som Bringfrigoscandia, i huvudsak behéver, dr aviseringar och dessa
sinds automatiskt i samband med utlastning. Informationsflédet beskrivs i Figur 32 och
detaljerna kring vilken typ av information flédet innefattar ses i Tabell 15.

EDI-aviseringar sinds till Bringfrigoscandia frin savil utlastning som crossdock-centret.
Varje dag skickas en lista till produktionen 6ver vad som har tagits i mot féregiende dag.
Detta for att avstimning mot Imaje skall kunna ske. Bringfrigoscandia har haft daglig
kontakt med drtkoordinatorn fér uppdatering kring skérd och produktion samt
crossdock-centrets lossningsbehov.
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Figur 33 - Informationsfléde Bringfrigoscandia

Under sdsongen har all kontakt med Food 4 You i Hissleholm gitt via
Bringfrigoscandia. Sdledes har faxaviseringar till Hissleholm dven sints till
Bringfrigoscandia och lossningstider har avtalats med Bringfrigoscandia.

Transportordern fran drtkoordinator bekriftar dels Findus transportbehov och dels antal

lossningar som Bringfrigoscandia kan f6rvinta sig dygnet efter.

Tabell 15 - Informationsfléde Bringfrigoscandia

Informationsflode:
Bringfrigoscandia

Ingdende: EDl-avisering Avsdindare: Utlastning
Syd Frys
Foljesedelsavisering Utlastning
Transportorder Artkoordinator

Daglig kontakt med drtkoordinator via telefon.

Utgdende: Avstamningsfil Mottagare: Produktion
Syd Frys
Lagersaldolista Artkoordinator

3.5.10  Ovriga slutlager

I 6vriga slutlager tillh6r Scandinavian Supply Chain 1 Vixj6 och Goteborgs Fryshus. Mot
Findus har dessa haft identiska informationsfléden och beskrivs dirfér ihop. Inget
informationsfléde har funnits mellan Findus och Food 4 You i Hissleholm. Enda
informationsutbytet har varit att foljsedeln faxats till Hissleholm. Artkoordinatorn har
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informerat respektive slutlager om lossningsbehov dagligen. Efter leverans har
mottagsbekriftelse skickats till drtkoordinatorn och Syd Frys. Nedan i Tabell 16 ses
informationsflédet in och ut frin slutlagrena. Vid f6rfrigan har en lagersaldolista skickats
fran lagrena till drtkoordinatorn som anvints f6r avstimning mot Findus egna system.

Tabell 16 - Informationsfléde slutlager

Informationsflode: slutlager

Ingdende: | Féljesedelsavisering Avsdndare: | Syd Frys
Telefonkontakt med
artkoordinator

Utgdende: | Mottag.bekraftelse Mottagare: | Syd Frys
Artkoordinator
Lagersaldolista Artkoordinator

3.6 Crossdock-centret

Crossdock-centret var ett nira samarbete mellan Findus och Syd Frys. Samtliga
interncontainrar och sickpallar gick till tillfallig lagring 1 crossdockzonen till dess att ritt
kvalitet faststillts. Crossdock-centret utgjordes av hyllplats 17HO1 till 34V98 1 fryshall 3
pa Syd Frys fryshus 1 Hyllinge. Totalt var 2000 pallplatser avsedda som
crossdockverksamhetern  varav  citka 1300 platser var dimensionerade for
interncontainrar. De olika emballagetyperna har olika dimensioner och dirfér byggdes
pallstillen om f6r att mojliggéra optimal lagerféring ur utrymmesperspektiv.
Platskvoterna fér de olika emballagen uppskattades som en procentsats utifrin
produktionsprogrammet. Ut6ver tillféllig lagring av de pallar i karantidn var dven plats for
de pallar som skulle mirkas om inriknad bland dessa 2000 pallplatser. Crossdock-centret
var bemannat av fyra personer under den tid da det var produktion i fabriken. Syd Frys
hade utover det en femte man som enbart arbetade med internflyttningar. Syd Frys
informerades om att andelen omkodade pallar normalt lag kring fem procent f6r en
sdsong och bedémde arbetet med omkodningen som f&rsumbar.

Via ett crossdock-center foérvintades en rad forbittringar uppnés, frimst ett mer
strukturerat logistikfléde. Tidigare 4r har pallarna transporterats direkt fran utlastningen
till respektive slutlager. Dessa slutlager hade i sin tur ingen méjlighet att omkoda efter
den omkodningslista som kvalitetsavdelningen skickar ut. Dirav stimde inte etikett och
verkligt innehall 6verens i de pallar som skulle omkodats. Artiklar av samma typ lagrades
pd manga olika lager och vid ordetliggning och export fick artiklarna pa samma order
plockas pi flera olika lager med héga transportkostnader som féljd.

Tanken med ett crossdock-center var att kunna styra flédet av artiklar pa ett sddant sitt
att alla pallar av en och samma artikeltyp slutlagrades pd samma slutlager. Och nir de

limnade crossdock-centret skulle de dd vara omkodade i bade system och fysiskt med
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korrekt etikett. Genom att anvidnda crossdock-centret som en buffert skulle det bli
mojligt att hela tiden kéra ut fulla bilar och didrmed 6ka den totala fyllnadsgraden f6r
transporterna.

3.6.1 Koordinering av artiklar

Findus hade inf6r sdsong avtalat sammanlagt cirka 26 000 pallplatser pé de olika
fryslagrena. Dessa pallplatser var férdelade enligt Tabell 17.

Tabell 17 - Lagerkvoter infor sisongen 2008

Lager Stalburar | Interncontainrar Sackpallar
Bringfrigoscandia, Hbg 12936 3000

Sydfrys, Hyllinge och

Morarp 2837 7267
Sydfrys, Kyrkheddinge 1700

Goteborg 6000

Vaxjo 4000

Hassleholm 2000

Total 12936 19537 7267

Frin marknadavdelningens forsiljningsprognos (se Bilaga 4) erhélls forvintad
produktion av respektive artikel. Utifran lagerkvoterna och férvintad produktion
skapades en koordineringslista som visade vilka artiklar som skulle lagras pa vilket lager.
Denna koordineringslista ses i Bilaga 5. Denna koordineringslista var vid skorde-
sisongens start ofullstindig och vissa kvoter &verskreds. Anledningen till att
koordineringslistan var utformad pa detta sitt var att antalet pallar att koordinera kunde
variera mycket beroende pa skérdeutfall. En skérd pa 2000 ton mindre dn prognos, som
inte dr orealistiskt, skulle innebira nira 4000 pallar mindre att lagerféra. Darfor skulle
pallarna primirt koordineras till de lager nidrmst produktionen tills dessa pallkvoter var
uppfyllda, enligt Gary Curty, Supply Chain Process Manager pi Findus och
huvudansvarig for logistiken kring drtflodet.

3.6.2 Arbetsgdng

Arbetsgingen f6r planeringen kring crossdock-centret kan beskrivas via ett
tredagarsintervall. Da uppldgget var helt nytt indrades denna arbetsgang kontinuerligt f6r
att passa de resurser som fanns tillgingliga under sisongens gang. I Tabell 18 redovisas
den arbetsging som foljdes vid sdsongens slut.
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Dag1
Pallar kommer till crossdock-centret. Se avsnitt 3.3.2 f6r beskrivning av Syd Frys

mottagningsprocess.

Dag 2
Pallarnas karantinsspirr slipps, omkodning sker och planering av vidare distribution kan
goras. Tabell 18 beskriver hélltider och uppligg pd arbetet kring driften av crossdock-
centret.

Dag 3
De planerade internflyttningarna och transporterna utfors bade under natten till dag tre
och under dag tre. Transporter och uppkomna problem f6ljs upp av drtkoordinatorn.

Avstimningsmé&te med platschef och transportchef fran Bringfrigoscandia, lagerchef pd
Syd Frys, drtkoordinator och projektansvarig pa Findus holls inledningsvis varannan
vecka och 1 slutet pa sisongen varje vecka fOr att stimma av lagersituationer och
diskutera eventuella problem.

Tabell 18 — Arbetsgang crossdock-center

Ca tid Aktivitet
1. 06:00 Crossdocksaldolista skickas
Planeringsunderlag skickas fran lagerférman pa Syd Frys.
2. 09:00 Planeringsmoéte
Narvarande: Artkoordinator, Lagerchef Syd Frys, Systemansvarig
Syd Frys.

Genomgdng av gdrdagen, planering kommande dygn.

3. 10:00 - 12:00 | Informationsinhdmtning och avstamning
Samtal med chaufférer, lager, kontaktpersoner och skérdeledare.
Avstdmning i Imaje och VIS

4, 13:00 Omkodningslista fran QA
Deadline fér utskick av omkodningslista fran QA.

Systemansvarig utfér omkodningar i system.

5. 14:00 Omkodningar utforda i system

Systemansvarig pa Syd Frys skickar e-mail att omkodningar dr
klara.

Artkoordinator pébérjar planering av utgdende pallar fér
kommande natt och dygn.

6. 14:30 Planerings/bokningsméte
Narvarande: Artkoordinator, Lagerchef Syd Frys, Systemansvarig
Syd Frys.
Bokning av internflyttar, lastningstider, lossningstider och
transporter
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3.6.3 Spdrrning/omkodning

Omkodningsarbetet foljde en strikt rutin f6r att inga pallar skulle missas. Denna process
finns beskriven 1 Figur 34. Nir en ny pall registrerades i lagersystemet lades den
automatiskt som indisponibel i systemet fram till klockan 12:00 dagen efter. Under denna
sparrperiod kunde ingen hantering av pallarna ske. I och med att omkodningslistan inte
slipptes  forrin klockan 13:00 utférdes ingen planering eller pallhantering f6rrdn
systemansvarig pa Syd Frys limnat klartecken att systemet var uppdaterat efter
omkodningslistan. De pallar som da skulle omkodas lades i en manuell spirr som sedan
sldpptes av lagerférman nir fysisk omkodning var utférd. De pallar som ej skulle kodas
om slipptes 1 systemet och syntes som disponibla.

Dag 1: Produktion

Pall spérrad efter mottag.

r
Dag 2: Omkodningslista, omkodning i system.
Rittmiirkt pall - Disponibel
Pall som ska omkodas = Manuellt spirrad

Dag 2-3:
Fysisk omkodning, pall slipps nir etikett dr bytt.

Pall placerad pa order, transport frain Crossdock-center.

Figur 34 - Omkodningsprocess, crossdock-center
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3.6.4 Utlastning

Utlastningen kan beskrivas via orderldggningsprocessen och startar med att
transportorder skickas via e-mail av drtkoordinatorn. Nedan i Figur 35 ses
orderldggningsprocessen for crossdock-centret.

N
*Orderbekriftelsen kommer via mail fran drtkoordinatorn.
Transport-
bokning y
~
e *Orderldggning, avstimning mot lagersaldo och reservering av kvantitet.
laggning J
~
*Order skickas till lagerkontor. Skrivs ut och planeras av lagerférman.
Kundorder
J
~
*Systemet genererar ett plockningsundetlag till truckférare som syns pa
truckdatorn. Ritt pallar kors ut till £6rfrys och ordern dr fardig f6r
Plockning | utlastning. )

Figur 35 - Orderliggningsprocess, crossdock-center

Efter att respektive pall har registrerats av truckdatorn gir de ur systemet. Ordern ir
direfter redo att lastas av chauffér. Nir bilen har lastats skickas avisering till mottagande
lager.

3.6.5 Artkoordinatorns planeringsarbete

Lagersaldolistan f6r crossdock-centret plockades ut av lagerférman pa Syd Frys cirka
klockan 06:00. Detta for att den skulle ge ett saldo 6ver de pallar som kom att slippas
kring klockan 13:00. Det var viktigt att denna lista genererades innan forsta leverans kom
fran fabriken i Bjuv pa det nya produktionsdygnet.

Lagersaldolistan, se Bilaga 5, utgjorde grunden i planeringsarbetet. I den kunde utldsas
hur manga pallar av varje artikel som fanns i lager och hur ménga som kom att bli
disponibla under eftermiddagen. Utifran detta kunden sedan uppskattningar av
transportbehov goras. Did varje artikel styrdes mot forutbestimda lager, se Bilaga 4,
kunde dven berérda lager informeras under foérmiddagen om efterfljande dags
lossningsbehov. Denna typ av informationsspridning var viktig for att underlitta
planeringen fér alla aktérer i kedjan. Aven kontaktperson for transportbokningarna
kontaktades och informerades om preliminirt behov.
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Nir dagens omkodningar var utférda skrevs en ny saldolista ut och antalet disponibla
pallar utgjorde definitivt bokningsunderlag och bokningar av lastnings- och
lossningstider samt transporter kunde goras.

3.6.6 Artkoordinatorns roll som informationskdlla
Artkoordinatorns primira ansvar var att den del av flédet som frimst bestod av logistik
(utlastning till slutlager) fortlépte som planerat. Olika aktSrer var inblandade och det
uppstod glapp och oklarheter 1 ansvarsférdelningen mellan dessa. I denna kedja behévde
konkurrenter samarbeta for att kedjan som helhet skulle fungera optimalt och da var
informationsspridning viktig for att fi alla inblandade att f6rstd varfor saker skedde eller
behévde gbras pi ett visst sitt.

Utfallet fran filten berodde till stor del pa vidret samt jordarnas lokala egenskaper. Detta
gav i sin tur variationer i volym ut fran fabriken vilket i sin tur paverkade transporter och
alla inblandade lager. Problem 1 produktionen kan ocksd generera stora
volymsvingningar. Vid hogt tryck ut fran fabrik skapades dven ett hogt tryck in till
crossdock-centret och till slutlager med f6rdréjning pa ett dygn. Detta ojimna flode
skapade problem fér bemanningsplaneringen och 6vrig planering av sivil transporter
som lossningstider hos de olika lagrena. Av denna anledning var det viktigt att
irtkoordinatorn hela tiden holl sig uppdaterad av vad som hinde péd filten och i
produktionen. Denna information fanns i1 VIS men édven medverkande pa
skordegruppens planeringsméte eller direktkontakt med skérd- och produktionsledare
behévdes. Dock var en stor del av den information som inhdmtades spekulativ och
kunde ge storre konsekvenser om den spreds ut och sen visade sig vara felaktig in om
den inte gick vidare och sedan visade sig stimma. Detta var en avvigning som var svar
och stillde krav pa vildigt tydlig kommunikation.

3.6.7 Uppféljningsdata for crossdock-centret

I foljande avsnitt redovisas data frin sisongen som rér crossdock-centret. Samtliga
grafer har sammanstillts ur excelfiler som értkoordinatorn dagligen uppdaterat. Data
som f6ljts dr ingaende och utgiende pallar, antal omkodningar, antal transporter samt
dess fyllnadsgrad och destination.

Crossdock-saldo och ingaende pallar
I Figur 36 nedan visas hur crossdock-saldot och antal mottagna pallar f6r crossdock-
centret har varierat Gver sisongen.
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Mottagna pallar och crossdock-saldo kl 06:00

1600

~ 1400 ~
T AN a1
S 1000
E VN YA e
'=nu. 600 _’L—__—D___—i— Mottaget
T 400 3}—4————————__
< 200 |- N}

0 - 1 1 1 1 1 L 1| 1

A Q > >R S K3

Figur 36 - Diagram, Mottagna pallar och crossdock-saldo kl 06:00

Omkodningar

Nedan i Figur 37 visas ett diagram &ver andelen pallar som omkodades under sdsongen.
Datan kommer frin drtkoordinatorns uppfoljningsfil. Infér sdsongen uppgav
kvalitetsavdelningen att andelen omkodade pallar brukar vara omkring fem procent sett
Over en sisong och dirav dimensionerades bemanning efter denna siffra. Denna sdsong
kodades 13,2 procent av alla producerade interncontainrar och sickpallar om.
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Mottagna pallar och antal omkodningar
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Figur 37 - Antal mottagna pallar och antal omkodade skordesisongen 2008

Den stora variationen i andel pallar som behévde omkodas gjorde det svart att planera
bemanningen. Nedan i Figur 37 visas andelen omkodade pallar varje dag i procent av
antal mottagna fér samma dygn.

Andel omkodade pallar av totalt antal mottagna
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Figur 38 - Andel omkodade pallar av mottagna
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Utgaende pallar
Nedan visas 1 Figur 39 hur antalet pallar ut frin crossdock-centret varierade &Gver
sasongen. Grafen nedan grundas pa data himtad fran drtkoordinatorns uppféljningsfil.

Utgaende pallar fran Crossdock-center
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Figur 39 - Antal utgaende pallar fran Crossdock-centret

3.6.8 Operationella problem under skérdessdsong

Nedan anges, kort sammanfattat, olika problem fér crossdock-centret som pitriffats
under sdsongen. Méinga av de problem som uppkom kan relateras till EDI-aviseringar
och denna typ av kommunikation. Helgerna skapade ocksd problem di det vid vissa
helger var full produktion men lossningsmdéjligheterna begrinsade.

EDI-aviseringar kommer ej fram

Den kanal som EDI-aviseringarna gick igenom infér sdsongen hade en
sindningsfrekvens pa fyra ganger per dygn. Detta medférde att det kunde vara upp till
atta timmar mellan det att mottagande lagers gjorde mottag och fick tillhérande EDI-
avisering. P4 Bringfrigoscandia kunde detta hanteras via sd kallad falsk avisering, men
Syd Frys var direkt beroende av EDI-aviseringarna fO6r att kunna hantera godset.
Vanligtvis saknades tre till fyra aviseringar innan de kom fram men under ett driftavbrott
hos Communicate saknades 20 stycken EDI-aviseringar (cirka 600 pallar).
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Vid ett antal tillfillen angavs fel adress f6r EDI-aviseringen och didrmed fordes fel gods
felaktigt in 1 mottagande lagersystem samtidigt som lagret som gor det fysiska mottaget
stod utan EDI-avisering. Detta fel berodde pd den manskliga faktorn.

Konsekvenserna blev att Syd Frys fick utféra mottagen och registreringen av pallarna
manuellt i systemet vilket var tidskrivande och sidnkte kapaciteten fér crossdock-centret
och infackningen i pallastallagen tog lingre tid. Manuell registrering innebar dven en
uppenbar risk f6r fel vid informationshanteringen.

EDI-kommunikation upprittades for sent

Linken fér EDI-kommunikation upprittades forst en och en halv vecka in i
skordesisongen. Bringfrigoscandia tog inte 1 mot ndgra leveranser si linge inte
leveranserna kunde aviseras med tillhérande EDI-fil. Denna kommunikationskanal var
ett projekt mellan Bringfrigoscandia och Syd Frys som inte blev firdigt i tid. I och med
férseningen kunde inte nagot fléde mellan crossdock-centret och Bringfrigoscandia
upprittas. En foljd av detta blev att crossdock-centret fick vara tillfalligt lager f6r de
pallar som skulle koordineras till Bringfrigoscandia som i sin tur innebar stora lossnings-
och transportbehov nir vil linken upprittats.

Lossningstillfille utgor flaskhals for utflode

Lagrena i Hissleholm, Goteborg och Vixjé hade begrinsade tider foér lossning och
utéver det dven ett uttalat max antal lossningar per dag. De tillfillen da produktionen
producerade stor mingd av de artiklar som skulle till samma lager innebar detta att inte
allt kunde skickas och lossas samma dag. Ofta fortsatte produktionen med samma
artikelférdelning ett par dagar och didrmed byggdes ofrivilligt lager i crossdock-centret pa
grund av bristande lossningsméjligheter.

De begrinsade lossningsmoiligheterna innebar att crossdock-centret fick verka som
tillfalligt lager och pallar fick std kvar. Dessa pallar kunde sen inte kéras ut f6rrin det
kom dagar med ligre produktion. Over helger blev denna typ av problem allvarliga da
saldot vid ett par tillfillen blev s hogt att crossdock-centret vara ndra att bli fullt.

Ojamn produktion

Beroende pa utfallet frin filt samt bemanning i produktionen valdes vilka artiklar som
skulle produceras. Denna planering gjordes av produktionsledare i samsprak med
fabriksledning och férsiljningsansvarig. 1 praktiken gav denna styrning ojamna fléden av
de olika emballagetyperna. Stundtals var mindre 4n fem procent sickpallar av
inkommande gods medans det under nagon period var nira 50 procent. Under en helg
vid hég produktion var bemanningen nersatt och da férpackades ingen produkt i stalbur
vilket i sin tur gjorde att flédet in till crossdock-centret blev dubbelt sd stort som det
normala. Denna information kom inte fram till crossdock-centret. Likasd producerades
ndstan enbart artiklar som skulle till Bofrost i slutet av sdsongen vilket fOrsvirade
koordineringen avsevitt.
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Pa grund av crossdock-centrets dimensionering, skapade det ojimna emballageflédet
problem sa till vida att kvoten fér interncontainrar fylldes och sickpallplatser fick
anvindas till interncontainrar. I och med detta kunde inte planerad hantering utforas
vilket sinkte effektiviteten.

Helgplanering

Under helgen begrinsades utflédet fran crossdock-centret pa grund av att lagrena i
Hissleholm, Géteborg och Vixjo inte var bemannade och dirmed kunde ingen lossning
ske. Likasd holl Bringfrigoscandia stingt under 16rdagen. Pa fredagen var det ofta full
skord och produktion infor helgen. Detta innebar i sin tur att dessa pallar slipptes och
skulle lastas ut under l6rdagen. Vid full produktion under 16rdag och séndag utan
utlastning innebar detta, att vid fér lig kvot sdckpallar, att crossdock-centrets
interncontainerplatser fylldes upp och dels att utflédesbehovet pd mandagen blev for
stort. Foljden blev da att crossdock-centret fick fungera som tillfilligt lager f6r de pallar
som inte kunde transporteras vidare till tilltinkt lager. Dessutom krivdes det att beslut
togs pd fredagen om transporter och extra personal fér séndag och mandag. Dessa
beslut togs utan sikra beslutsunderlag.

Fel format pa etiketter

Den applikation till Syd Frys system, NYCE-logic, som skulle generera palletiketter var
inte framtagen foére sdsong. Nir sedan fysisk omkodning gjordes med dessa etiketter
uppstod problem dé streckkoden inte var lisbar pa Bringfrigoscandia och dirmed kunde
inga mottag gbras. Problemet uppstod under en helg och involverade méanga personer da
transporter behdvde koordineras om och ordrar stoppades. Nir detta problem
uppticktas hade precis EDI-linken mellan Syd Frys och Bringfrigoscandia upprittats
och ddrmed var stora fldde planerade vilka ocksa var svira att dndra pé sa kort tid som
kriavdes.

Kvalitetsarbetet kring Bofrostartiklarna

Alla artiklar, utom de som dr avsedda f6r kunden Bofrost, har tva karensdagar.
Bofrostartiklarna har 30 karensdagar pa grund av att dessa artiklar dven provsmakas och
bedéms i en smakskala mellan ett och fem. Detta gjorde att det inte var sidkert att de
pallar med bofrostartiklar (artikelnummer 183521 och 183536) som limnade crossdock-
centret var mirkta med ritt etikett. Problem uppstod nidr omkodningsanvisningar kom
for dessa artiklar och de var skickade till slutlager. Pallarna stod i bulklagring i gangar
mellan pallstill och SSC hade ingen moéjlighet att utféra nigon omkodning av dessa
pallar.

3.7 Kostnadsbild for artflodet

Kostnadsredovisningen for crossdock-centret delas upp 1 tre delar; ingdende transporter,
hanteringskostnader i crossdock-centert och transporter till slutlager. Flodet av stalburar
redovisas ocksé for att ha underlag f6r att kunna jimféra Findus logistikkostnader under
sisong med kommande ar.
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3.7.1 Transporter frdan utlastningen

I Tabell 19 nedan syns transportkostnaderna f6r utgaende transporter fran utlastningen i
Bjuv samt fordelningen mellan flédena till crossdock-centret och Bringfrigoscandia. 1
tabellen ses dven antalet pallar som transporterades till varje destination. Totalt gjordes
762 respektive 605 leveranser till crossdock-centret och Bringfrigoscandia.

Tabell 19 - Transportkostnader: Utlastning - Crossdock-center/Bringfrigoscandia

Kostnader transporter fran utlastning

Destination Antal pallar | Transportkostnad (SEK)
Crossdock-center 24 828 702 564
Bringfrigoscandia 13 300 621473
Totalt: 38 128 1324 037

Observera att emballaget till Bringfrigoscandia dr stalburar.

3.7.2 Hanteringskostnader crossdock-center

Total hanteringskostnad f6r de 24 828 pallar som hanterades i crossdock-centret uppgick
tll 731185 SEK. Hanteringskostnaden var 29,45 SEK/pall. I de totala
hanteringskostnaderna ingar kostnader f6r overtidsarbete orsakad av hog andel

omkodningar.

3.7.3 Utgdende transporter frdan crossdock-center

I dessa kostnader ingar de transporter som transporterat pallar ut frin crossdock-centret
till slutlager. En total sammanstillning pa dessa fléden och dess kostnader ses 1 Tabell 20

nedan.
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Tabell 20 - Kostnader utgaende transporter fran crossdock-center

Kostnader transporter fran crossdock-center

Destination Antal pallar | Transportkostnad (SEK)

Syd Frys:

Kyrkheddinge 1770 61950
Méorarp 3634 90 850
Hyllinge (internflytt) 3501 0
Bringfrigoscandia 8375 447 199
Goteborgs Fryshus 1417 152 639
SsC 3408 367 144
Food 4 you 2068 99 843
Export 655 0
Totalt: 24828 1219625

Sammanlagd transportkostnad f6r utgdende transporter frin crossdock-centret till
slutlager blev 1 219 625 SEK.

3.7.4 Totala logistikkostnader under skordesdsong

Enligt Tabell 21 blev de totala logistikkostnaderna under sisong 3 274 847 SEK.
Kostnader f6r hantering och lagerhallning pa alla slutlager tillhér inte kostnaderna under
sdsong och har dirfor inte redovisats.
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Tabell 21 - Totala logistikkostnader under skérdesisong 2008

Totala logistikkostnader sasong 2008 SEK
Transporter fran produktion:

Crossdock-center 702 564
Bringfrigoscandia 621473
Hanteringskostnader crossdock-center 731185
Transporter fran crossdock-center 1219625
Totalt 3274847
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4 Analys

I detta kapitel analyseras crossdock-centret ur olika aspekter och direfter sisongens
transportuppligg. Avslutningsvis analyseras/diskuteras kedjans informationsfléde, dels
det konkreta informationsflddet, exempelvis EDI, och dels information i avseende
kunskap om hur olika beslut paverkar andra enheter.

4.1 Crossdock-centret

Analys av crossdock-centret har delats upp 1 fyra delomraden; kapacitet, dimensionering,
kostnader och koordinering. Till en bérjan diskuteras korrekt bendmning pa Findus
logistiklésning f6r skérdesdsongen ar 2008 samt crossdock-centrets funktion.

4.1.1 Logistiklésningen

Samarbetet med Syd Frys innebir att Findus anvinder sig av en tredjepartslogistiklésning
dir en aktor mellan leverantér och kund har ansvar £6r logistiken. Kund i detta fall far,
ndgot felaktigt, ses som kedjans slutlager. Vid kartliggning av en palls fléde inom
crossdock-centret inses snabbt att den utsitts f6r virdeadderande aktiviteter. Som synes i
Figur 39 dr dessa aktiviteter, mottag, sortering, tillfillig lagring, omkodning och direfter
utlastning.

Mottag > Sortering Tillfallig lagring Omkodning > Utlastning

Figur 40 - Pallflode inom crossdock-centret

Enligt Lumsden édr dessa typer av aktiviteter 4r en terminals huvudsakliga funktioner. Vid
renodlad cross-docking saknar godset lagerpunkter och inga virdeadderande aktiviteter
sker. Crossdockzonen anvindes 4ven som en buffert fér att 6ka fyllnadsgraden pi
utgdende bilar. Detta medférde att pallar ibland lagrades under en, fér cross-docking,
lingre tid. Findus logistiklésning har dven ett antal delar som dr cross-dockingens
kinnetecken si som snabbhet och vilutbyggt informationsfléde. Syftet med crossdock-
projektet var dock att utféra omkodningar och fi ett sorterat och koordinerat flde.
Enligt Lumsdens definitioner, se avsnitt 2.3, dr ddrfér en mer teoretisk riktig benimning
pé logistiklésningen en distributionscentral baserad pa integrerad logistik mellan Findus

och Syd Frys.

4.1.2 Funktion

Crossdock-centrets aktiviteter 6kar hanteringskostnaden per pall. Frimst tre syften fanns
med detta logistikuppligg; omkodning, sortering och tillfillig lagring f6r ©kad
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fyllnadsgrad i bilarna. Det dr svirt att sitta ett virde pa dessa aktiviteter men det ér
intressant med en diskussion kring utfallet av dessa syften:

Omkodning — av 24 828 pallar omkodades 13,2 procent. Detta innebir att 86,8 procent
ej omkodades (21 550 pallar) men fick samma hanteringskostnad som de pallarna som
omkodades.

Sortering — Grundtanken med att koordinera samma typ av artikel till samma slutlager
var att uppna effektivare export- och aterfléden. Detta syfte ndddes enbart delvis pa
grund av att de flesta artikelgrupperna var sd stora att det lagringsutrymme som fanns
tillgdngligt pa varje slutlager inte var tillrickligt for att lagra alla pallar inom en
artikelgrupp. En bittre sortering hade kunnat uppnas med en bittre koordineringslista
och fasta pallkvoter vid sisongens start, se avsnitt 7.

Okad fyllnadsgrad — Detta syfte slog ytterst vil ut med en fyllnadsgrad pa 96,7 procent
for de utgdende transporter som planerades av Findus.

Nyttan av att sdkerstilla att alla pallar har ritt mirkning nér de limnar crossdock-centret
bér vara si stor att det motiverar en 6kad kostnad for alla de pallar som ej omkodats.
Mboijligen kan fyllnadsgraden motivera denna 6kade kostnad, dé transporterna i stort sitt

utnyttjats maximalt.

Genom crossdock-centret uppkommer ocksd transportkostnader som e dr
virdeadderande. Exempelvis har drygt 8000 pallar som gitt till Bringfrigoscandia fétt
dubbla transporter jaimfért med féregiende ar i och med att de gitt via crossdock-
centret, se Figur 40. Kostnaden for en transport mellan Bjuv till Bringfrigoscandia i
Helsingborg dr i stort sitt lika stor som mellan Bjuv och Hyllinge samt Hyllinge till
Bringfrigoscandia. Denna extra kostnad jimfort med féregaende ér far d4ven denna vigas
mot de fordelar flédet ger. Alternativtet for att komma ifrin den dubbla
transportkostnaden dr att ha omkodning och crossdockingen 1 anslutning till
produktionen vilket det inte finns mdojlighet fér idag. Ett annat alternativ r att utféra
omkodningen pa Bringfrigoscandia i Helsingborg f6r alla de artiklar som skall till
Helsingborgsfabriken. For att géra detta kridvs sortering i utlastningen vilket det inte
finns utrymme f6r att gbra idag.
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Figur 41 - Geografisk flodesbeskrivning

4.1.3 Kapacitet

Under ett antal tillfillen sattes crossdock-centrets hanteringsférmiga och effektivitet pa
stora prov. Frimst medférde fredagar och mandagar problem di osikerheten kring
skordeutfall under helgen bidrog till att crossdock-saldot behévde sinkas sa lagt det var
mojligt infér helg. Likasi blev mandagar hektiska pa grund av de begrinsade
utlastningsmojligheterna som fanns under helgerna. Figur 41 visar antalet utlastade pallar
frin crossdock-centret under sdsongen. Som synes vatierar utflédet frin noll till 1000
utgdende pallar per dygn med 300 pallar som medelantal. Vid extremfallet innebér detta
700 pallar mer att hantera dn genomsnittet vilket motsvarar strax 6ver 14 fullastade
trailers.

Att dagar med behov av ett utfléde kring 1000 pallar, se 080801 i Figur (utgdende pallar),
uppstir beror pd en rad faktorer. Crossdock-centrets funktion som buffert har gjort att
pallar som hade kunnat skickas ut tidigare har héllits kvar i vintan pa att fler artiklar med
samma slutdestination skulle komma till crossdock-centret. En lingre period med hog
produktion samt hég produktionsprognos fér kommande helg gjorde att utflédet infor
helgen behdvde vara hégre dn maximalt infléde. Detta for att sinka saldot i crossdock-
centret och kunna méta de begransade utlastningsméijligheterna under helgen.

63



Utgaende pallar fran Crossdock-center
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Figur 42 - Antal utgaende pallar fran crossdock-center under sisongen.

For att ett crossdock-center skall fungera kan féljande samband stillas upp:
Maximalt infléde S Maximalt méjliga utfléde

I studerat fall berodde maximalt infléde pa utfall fran filt, produktionens maximala
utfléde, utlastningens maximala utfléde och transporterna mellan utlastning och
crossdock-centret. Maximalt utfléde berodde pd Syd Frys hanteringskapacitet, tillgingliga
transporter samt slutlagrenas lossningskapacitet. I hanteringskapacitet innefattas i detta
fall bade f6rmdga att lasta ut fran crossdock-centret samt att utféra omkodningar.

Di ingdende pallantal var 741 stycken sattes produktionsrekord for ett dygn. Dirmed
anses detta infléde kunna ses som ett maximalt infléde.

Det maximala utflédet begrinsades frimst av lossningsmdiligheterna hos slutlagrena.
Lossningsmojligheterna beskrivs 1 respektive slutlagers beskrivning i avsnitt 3.3.3 — 3.3.7.
De begrinsade méjligheterna till utlastning 6ver helgerna, gjorde att crossdock-saldot var
tvunget att vara sd ligt som mojligt infér helgen. Detta £6r att de tvira fordndringarna i
produktionen kunde medféra att en tillsynes lugn helg med normala infléden, kunde visa
sig bli en helg med full produktion. Skillnaden mellan dessa tvd produktionstakter kunde
for crossdock-centret innebdra 400 pallar extra att hantera och lasta ut under mandagen,
vilket innebdr cirka nio extra transporter. Detta ér tillsynes smé och positiva férindringar
i produktionen men de ger stora konsekvenser f6r logistiken, dels for att
transportkapaciteten inte fanns och dels f6r att lossningsmailigheterna var bristfilliga.
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Vid ett par tillfille under sdsongen utgjorde transporterna ut frin crossdock-centret till
slutlager flaskhals dé inte efterfrigad kapacitet fanns att tillga.

Figur 36 samt Figur 39 visar variationerna som crossdock-centret klarat av att hantera.
Under sdsong har aldrig Syd Frys kapacitet utgjort flaskhals. Utsatta situationer 16stes
med extra bemanning och dvertid.

Vad giller crossdock-centrets kapacitet kan sigas att crossdock-centrets lagersaldo har
toljt ingdende antal pallar per dag, se Figur 40. Skillnaden mellan ingiende pallar och
lagersaldot dr de pallar som stétt i karantin samt varit i buffert fér att fylla upp utgaende
transporter. 1 grafen har ett glidandemedelvirde lagts till. I teorin bér detta medelvirde
visa att inflédestoppar, ett par dagar senare visar sig genom att lagersaldot 6kar eftersom
samtliga ingdende pallar har en dags karantin.

Mottagna pallar i relation till
crossdock-saldo
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Figur 43 - Ingédende pallar i relation till crossdock-saldo

Att grafen inte visar detta forklarar forfattaren med att crossdock-centret dven anvints
som buffert och pallar £6r omkodning varit kvar och péverkat saldot. Sista perioden pa
sisongen Okar crossdocksaldot pd grund av att crossdock-centret dd anvindes som
slutlager av Syd Frys.

Ombkodning av pallar orsakade problem under sidsongen. Syd Frys hade inte testat sina
etiketter och vid de férsta omkodningarna, kunde inte Bringfricoscandia scanna dessa
etiketter da streckkodspartiet hade fel matt. Detta problem uppstod eftersom Syd Frys
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inte hade fatt tillrickligt med tid pa sig att ta fram etiketterna dd beslutet om att
crossdock-centret skulle drivas i samarbete med Syd Frys togs sent. Andelen pallar som
skulle omkodas var betydligt stérre dn férvintat. Fore sidsong uppskattade kvalitetschef
Olle Dahl denna kvot till omkring fem procent. Dock varierade omkodningsandelen
mycket 6ver sisong, se Figur 36, och den slutliga andelen omkodade pallar blev, som
tidigare ndmnts, 13,2 procent. Ett exempel visar denna felaktiga uppskattnings
konsekvenser:

Lt siiga att totalt inflode till crossdock-centret var 25 000 pallar under sisongen.
Omikodning tar i genomsnitt tre minuter per pall.

25000 x 0,132 — 25 000 x 0,05 = 2050 pallar

Detta innebir 2050 x 3 min = 6150 minnter

Med andra ord 102,5 timmars arbete som ¢ var beriknat for planerad bemanning.

Som mest omkodades 88 procent av féregdende dygns mottagna pallar. Under detta
dygn mottogs 458 pallar och siledes fick 405 av dessa kodas om. Med samma
resonemang som i exemplet ovan innebar detta ett arbete pd 19 timmar utéver berdknat
som skulle utféras pa ett dygn.

4.1.4 Dimensionering

Berikning av antalet pallplatser for respektive emballage gjordes utan beaktning av att
andelen av varje emballagetyp varierar kraftigt under perioder av skérden. Denna
vatiation beror till stor del av vilken kvalitet som drtorna frin filten har. Under vissa
dygn utgjorde sickpallarna under 5 procent av inflédet till crossdock-centret. Enligt
produktionsprogrammet skulle ungefir 30 procent av totalt antal pallar utgdras av
sickpallar. Siledes forbereddes 700 pallplatser av de 2000 pallplatserna i crossdock-
zonen for sickpallar. I och med dimensioneringen var crossdock-centrets maxkapacitet
nersatt till 1300 pallplatser vid de perioder déi inflédet i stort sett enbart bestod av
interncontainrar. Som mest mottogs 741 pallar under ett dygn och med f6r lag
sickpallskvot hade crossdock-centret dirmed inte kunnat ta i mot allt gods med
davarande emballagekvoter.

Den felaktiga dimensioneringen anser forfattaren frimst beror pa tre punkter:

e Andelen sickpallar dndrades wunder sdsongen (produktionsprogrammet
uppdaterades).
e Bristande kiinnedom om variationerna i emballagetyp under sisong.

o Sent kommunicerad koordinationslista.

Forsta punkten dr svér att paverka dd produktionen styrs mot vad marknaden efterfragar
for artiklar. Efterhand som sdsongen gér inses vilka artiklar som kommer rada brist och
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dirfor liges produktionsprogrammet om. Punkt tvd beror sannolikt pa att den giangna
sdsongen var en testsdsong och emballagevariationerna mellan produktionsdagarna inte
var kartlagda sedan tidigare. Detta hade kunnat motverkas genom att produktion hade
haft djupare insikt och forstielse f6r hur deras beslut paverkar resterande del av kedjan.
Den sista punkten hade kunnat paverka dimensioneringen. Koordineringslistan
distribuerades sent till berérda funktioner. Samtliga sickpallar skulle slutlagras inom Syd
Frys vilket medfor att det f6r sickpallarna fanns mojlighet f6r utlastning (internflyttning)
frin crossdock-centret dygnet runt da detta skdttes av Syd Frys internt. Med denna
vetskap hade sickpallskvoten kunnat vara ligre.

4.1.5 Kostnadsanalys
Enligt Tabell 21 blev total kostnad for logistikflédet under skérdesisongen 3 274 847
SEK.

Eftersom de 31 100 ton som skérdades under sisongen 2008 lagerhalls, omsorteras och
exporteras fram till nésta sdsong startar, kan ingen total relevant kostnadsbild ges i denna
rapport. Effekterna av  crossdock-centret fOrvintas frimst visas 1 sdnkta
hanteringskostnader under aret och dessa gar ¢j att sammanstilla f6rrin i maj 2009.

Vid en jimforelse av logistikkostnader under skérdesisong med féregdende drs
kostnader kommer sannolikt detta drs kostnader vara hogre da dubbla transporter
tilkommit f6r de dryga 8 000 pallar som gatt fran crossdock-centret till
Bringfrigoscandia. Aven hanteringskostnaderna 1 crossdock-centret har tillkommit
jamfort med foregaende ar.

Nir samtliga kostnader for logistiken kring drtorna som skérdats under sisongen 2008
gar att sammanstilla bér en kostnadsanalys genomfdras. Relevanta mittal dr da
logistikkostnad per ton eller per kilogram. Se mer under avsnitt 5.

4.1.6 Koordinering av artiklar
Problematiken kring koordineringen berodde frimst pa antal pallplatser hos
Bringfrigoscandia samt 6vriga slutlagers hanteringskapacitet och geografiska lige.

Bringfrigoscandia och Syd Frys utgér basen av det totala antalet pallplatser som Findus
har tillging till under sdsongen. Bringfrigoscandia dr en viktig partner tackvare sin
kapacitet och nirhet till Bjuvs- och Helsinborgsanliggningen. Infér sisongen hade
irtkoordinatorn, enligt Tabell 16, enbart 3000 platser till férfogande pa Bringfricoscandia
infér sdsongen. I Tabell 22 ses tillgingliga pallplatser infér sisong respektive antal
utnyttjade pallplatser pé varje lager vid sdsongens slut.
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Tabell 22 - Pallkvoter utfall sisong 2008

Initialt

antal Utnyttjade
Lager pallplatser | pallplatser | Differens
Bringfrigoscandia,
Helsingborg 3000 10064 -7064
Syd Frys 3500 5000 -1500
Goteborgs Fryshus 6000 1400 4600
Food 4 you, Hassleholm 2000 1800 200
SSC, Vaxjo 4000 2800 1200

Ur det slutgiltigca produktionsprogrammet, se Bilaga 3, ges att de artiklar som skall
anvindas av Helsingborgsfabriken (fraimst 183529, 183552, 183554) motsvarar 5033 ton
vid sdsongens slut och samtliga av dessa artiklar producerades i firre mingder dn
programmets utsatta. 5033 ton motsvarar cirka 9000 pallar och infér sdsongen fanns
enbart 3000 pallplatser tillgidngligt pa Bringfrigoscandia. Detta i kombination med de
begrinsade lossningsméjligheterna hos 6vriga slutlager gjorde att artiklarna £6r
Helsingborgsfabriken 1 ett tidigt skede fick borja koordineras ut till de olika slutlagrena.
En situation dir enbart pallplatser fanns kvar i de slutlager som hade begrinsade
lossningstider och lingre transporttider i och med det geografiska liget, hade varit
ohallbar. Av denna anledning kunde inte 6nskad metod att fylla de ndrmsta lagrena
torst” foljas med de ingdende platskvoterna. Denna metod hade kunnat efterlevas om
antalet pallplatser i varje lager varit klart fére sisong samt mer anpassade efter de behov
som fanns.

Crossdock-centret dr starkt beroende av ett slutlager med Bringfrigoscandias kapacitet
och lossningsmoijligheter. Lossning av interncontainrar utanfér dagtid krivde en
ytterligare resurs pd Bringfrigoscandias artskift. Findus — Syd Frys — Bringfrigoscandia
var inte Overens och hade inte samma uppfattning om drtskiftsuppligget i borjan av
sasongen. En noggrannare och tydligare planering av detta ér att foredra déd det 4r av stor
vikt f6r hela flddet att det fungerar. Att uppnd samma effektivitet pd flédet med, som
mest, tolv lossade trailers per dygn med nigot annat lager skulle bli kostsamt och krivas
stora resurser. Detta kan konstateras genom att jimféra pendeltider och
lossningsméjligheter.

Artiklar avsedda f6r kunden Bofrost villade problem da deras karantinstid var 30 dagar.

I och med detta var de inte rittmirkta ndr de limnade crossdock-centret och for dessa

artiklar uppfyllde inte crossdock-centret sin funktion. Denna typ av artiklar kriver ett

lagersystem dir en unik pall kan plockas ut. Detta innebir att den 6nskade pallen inte

kan bulklagras vilket gbr att fryslagrena tappar stor lagringskapacitet nir inte gangar

mellan pallstill kan utnyttjas. Dessa artiklar skapade problem f6r koordineringen da de ¢j
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fick plats pd Bringfricoscandia och Syd Frys och de Ovriga lagerna inte hade de
moijligheter som behévs £6r denna hantering.

4.2 Transporter

Bringfrigoscandia Transport var Findus leverantdr av transporter under sidsongen.
Transporterna kan delas upp i tva delar, ingdende och utgéende frin crossdock-centret.
Totalt sett dr forfattarens uppfattning att transporterna har fungerat bra och samarbetet
med Bringfrigoscandia Transport fungerat mycket vil.

4.2.1 Ingdende transporter

Dessa transporter utgjordes av tre trailers. Dessa lig i pendel mellan utlastning —
Bringfrigoscandia och utlastning — Syd Frys beroende p4 vilken emballagetyp som kom
frin produktionen. Vid behov styrdes fjirde édrtbil till utlastning som stédtransport.
Produktionspersonalen i utlastningen styrde de tre ordinarie drtbilarna och hade fértur
till den fjirde drtbilen. Oftast var denna fjdrde drtbil fullbokad f6r transporter ut fran
crossdock-centret. For att fjarde drtbilen skall fungera som en stédtransport dr det av
storsta vikt att denna stindigt kommunicerar med utlastningen. Vid miénga tillfillen
behévdes fjirde drtbil lastas upp med utgiende gods fran crossdock-centret och detta far
inte ske fére godkidnnande frin utlastningen. Denna kommunikation har upplevts
fungera vil under sdsongen vilket styrks av bade av platschef Claes-Peter Borg pa
Bringfrigoscandia Transport och Magnus Nilsson i utlastningen pa Findus.

Fyllnadsgraden for transporterna mellan utlastning och crossdock-centret dr svar att
analysera dd arbetet med att dubbelstapla lasten dr tidskrivande med nuvarande
utlastningsutrustning. Dirav har flertalet transporter kérts med enkelstaplade pallar eller
endast ett fatal dubbelstaplade pallar. Det anses finnas en stérre mening med att fi
tillbaka bilen snabbare 4n att dubbelstapla pallarna. Denna asikt ifrigasittes hos
utlastningspersonalen. Nedanstdende rikneexempel visar vad detta resonemang leder till
under en hel sdsong:

Under skordesasongen dar 2008 lossades 762 lastbilar vid crossdock-centret. Dessa hade, enligt nppgift,
mellan 35 och 45 pallar.

Lat saga att snittet var 40 pallar (Rlart i dverkant mot verklighet) och genomsnittlig maximal
lastningskapacitet for drthilarna var 42 pallar.

Detta innebir 2 x 762 = 1524 pallar som krivt extra transporter.
1524/42 = 36
36 extra transporter under en sasong.

Slutsats: Noggrannhet ger stor effekt i och med de stora kvantiteterna.
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4.2.2 Utgdende transporter

Utgdende transporter bokades fran dag till dag av irtkoordinatorn. Samarbetet och
kommunikationen med transportplanerare pa Bringfrigoscandia Transport fungerade vil
och enbart vid ett tillfille det radde brist pd transporter. Detta var under rekorddagen f6r
antal utgdende pallar frin crossdock-centret. Kapacitet togs da in frin Wohlins och
Morarp Frystransporter. Morarp Frystransporter har erfarenhet av drtsisong sedan
tidigare vilket inte Wohlins hade och de senare holl ¢j sina lastnings- och lossningstider
och orsakade &vertid £f6r Food 4 you pa grund av ankomst efter sista lossningstid. Total
fyllnadsgrad f6r utgdende transporter blev 96,8 procent vilket Findus bor vara mycket
néjda med. Hir kan tilliggas att pa grund av fel information om lastningskapacitet pa
den trailer som anvindes som fjdrde drtbil lastades enbart 44 interncontainrar per tur
istéllet £f6r 48 under sdsongens fyra férsta veckor. Den felaktiga informationen berodde
pé att de olika trailrarna som anvindes hade olika konstruktion och den fjirde drtbilen
hade ldttare konstruktion dn Svriga. Med en full lastning pd dven dessa turer hade istillet
fyllnadsgraden blivit 99,1 procent. En total fyllnadsgrad for sisongen pa 96,8 procent
anses av fOrfattaren vara ett kvitto pé att crossdock-centrets funktion som buffert f6r
Okad fyllnadsgrad slog vil ut. Observera att denna siffra enbart dr f6r flédet ut till
slutlager. Inga returfléden har skett och saledes har lastbilarna kort tomma tillbaka till
crossdock-centret.

4.3 Informationsflodet

Informationsflédet har analyserats ur tvd aspekter. De olika enheternas insyn i varandras
arbete anses vara simte i botjan av kedjan dn de avslutande leden. Den upprittade EDI-
kommunikationen ir av stor vikt for att kedjan skall kunna hantera de stora kvantiteterna
som artflédet innebir.

4.3.1 Kedjan som helhet

Forfattarens uppfattning dr att fram till utlastningen jobbar kedjan som olika enheter
med 6verlimning (stafettoverlimning). Denna uppfattning styrks ocksa via de intervjuer
som gjorts da respondenterna, verksamma inom de enheter som dr i borjan av kedjan,
har dsikten att “det fir nista steg 16sa”. Respondenterna svarade dven att efter utlastning
har de inte nigon vetskap om vad som hinder. Produktionen fir den information som
behévs av filt men ndgot samspel rader inte. Utefter Peas Corners beslut fir produktion
16sa sin uppgift efter bista f6rmaga vad giller bemanning och uppnd maximalt utfall av
skord. Ett ypperligt exempel pa den bristande insikten 1 hur olika beslut péaverkar
nistkommande enhet dr kvalitetsarbetet kring Bofrostartiklarna, se operationella problem
avsnitt 3.0.8. I Figur 43 markeras de upplevda barridrerna f6r informationsutbytet. Vid
dessa granser upplevs klara éverlimningar och respektive enhet anser sig vara klar med
sin del av flédet och limnar Over ansvaret. Inom grinserna upplevs dock
kommunikationen som god.
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Figur 44 - Upplevda barridrer f6r informationsutbyte i kedjan

Produktionen styrs till fullo av de beslut skérdegrupperna tar och forséker stilla om
efter dess olika beslut. Méanga fran denna del av kedjan ser ocksi utlastningen som en
slutstation och ir inte medvetna om den logistik som sedan tar vid och utgér en stor del
av hela produktionsflédet. I och med att Findus inte har nigot eget fryslager forlings
kedjan med ett par enheter efter utlastningen. I allra hégsta grad bor dven utlastning,
crossdock-center och transporterna till och frin dessa enheter ses som en del i
produktionen. Information om hur den tidiga delen av kedjan arbetar sprider sig vil
lings med kedjan men information kring produktionen i kedjans andra del sprider sig
inte bakat. Eftersom man inte kan paverka vad som kommer in frin jordbruk/filt s bor
frimst kommunikationen mellan produktionsledare och drtkoordinator utvecklas.
Nyckelpersoner inom varje enhet bor vara insatt 1 de olika enheternas arbete samt dess
funktion f6r att en optimering av helheten skall vara méjlig och inte enbart
suboptimeringar. Denna kunskap om hela kedjan tar lang tid att bygga upp men érets
logistikuppldgg var ett forsta fOrsok att arbeta med drtproduktionen som en

forsorjningskedja och optimera denna som en helhet.

Informationsflédet dr ryggraden i en fOrsérjningskedja och informationens kvalitet dr
avgorande for kedjans effektivitet. Nedan bedéms informationsflédet utifrin de tre

kriterierna som Lumsden anger; tillginglighet, riktighet och effektivitet. Se avsnitt 2.1.1.

Tillginglighet - Vid osikerhet kring vilken information som var riktig eller vilken kalla
som var limplig fanns alltid drtkoordinatorn tillginglig. Aven vid osikerhet kring vilken
information som var relevant kunde resonemang féras med drtkoordinatorn dd denna
hade en helhetssyn av kedjan. Artkoordinatorn himtade sin information fran VIS, Imaje
och Movex och ut6ver detta direkt via kontakt med skérdeledare, produktionsledare,
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transportbokare och lagerchefer. Detta gor att korrekt information frin ritt killa stindigt
varit tillginglig.

Att anvinda drtkoordinatorn som informationskilla bér dock enbart ses som en 16sning 1
implementeringsfasen. Nir inblandade enheter och personer fir storre kinsla for flédet
bor strivan vara att skapa rakare kommunikationsvigar. Under denna sisong har
information funnits tillginglig men inte gatt enklaste vigen som dven ses 1 Figur 21.

Riktighet - Inom kedjan florerar minga spekulationer och for att nd information som
kan utgéra beslutsunderlag krivs korrekt information. Utan vetenskap om hur olika
beslut paverkar nistkommande led tas beslut som dr optimala f6r enheten men inte f6r
helheten. Detta upplevs frimst frin kedjans forsta del.

Effektivitet - Koordinatorn har hir haft som uppgift att anpassa de
informationsoverforingar som inte varit till belatenhet f6ér mottagaren for att &ka
effektiviteten 1 kedjan. Anpassningarna har gjorts 1 samrdd med sdndaren utifrin
onskemadl frain mottagaren. Generellt kan sdgas att i och med de EDI-linkar som finns
mellan utlastning — Bringfricoscandia, utlastning — Syd Frys och Syd Frys —
Bringfrigoscandia hiller informationsflddet hég effektivitet. Utéver EDI-linkar
bearbetades flertalet rutiner infér sdsong dir berérda personer triffades och bestimde
optimal utformning pa informationen. Dessa fOrberedelser slog vil ut da
informationsflédet upplevts som effektivt. Detta tackvare att stor andel av
avstimningsfiler och dess fléden anvints dven tidigare sdsonger.

4.3.2 IT-kommunikation

I princip all kommunikation av efterfrigad information hdmtas via databaser eller skickas
via EDI, fax eller e-mail. Fram till utlastningen utgér VIS den viktigaste
informationskillan och fran utlastningen och framat dr det EDI-kommunikationen som
ar av storsta vikt for att flodet skall fungera. EDI-kommunikationens betydelse f6r stora
fléden understryks ocksd av Mattsson.

Fore utlastning

I stort sett all information av betydelse £6r flédet f61s in och hdmtas i VIS. Detta system
ar latt att orientera sig 1. VIS dr ett system som édrtkoordinatorn bor anvinda sig mycket
av. Mest anvindbar information 4r produktionstakt samt vilken typ av artikel som
produceras. En enkel bild 6ver vilken artikel som kors i respektive frys hade varit
anvindbar f6r koordinatorns planeringsarbete.

Efter utlastning

I och med flédets volym och intensitet krdvs vil fungerande EDI-kommunikation
mellan utlastning - Bringfrigoscandia och utlastning - crossdock-center. Aven mellan
crossdock-centret och Bringfrigoscandia dr flédet av sddan storlek att EDI-
kommunikation krivs f6r att kunna behandla de aktuella volymerna. Under sisong har
ett antal problem kring EDI identifierats, se avsnitt 3.6.8. Problemen kring EDI som
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upplevts under sisongen grundas frimst i att dér inte varit ndgon avstimning mellan
Findus IT-avdelning och logistikavdelningen kring hur det nya flédet skulle péaverka
EDI-flédet. Detta bor goras till nidsta sdsong da det dr svért att d4stadkomma nigra
héllbara 16sningar under sisong. Detta arbete bor ske 1 god tid fore sdsongstart sa att
dven testaviseringar kan goras.

4.4 Upplevd Bullwhip-effekt

Flodet innehaller en rad enheter med olika beslutsfattare. Vid bristande kommunikation
och 4ven bristande insikt av informationsbehov togs felaktiga beslut som i de flesta fall
skulle kunna undvikits.

Konkreta exempel pd sidana hir situationer var att Bringfrigoscandia laste upp
transportkapacitet for drtorna med beslut grundat pa historik istillet f6r prognos och
samrad med drtkoordinatorn. Nar sedan utflédet och behovet var betydligt mindre tredje
dagen hade Bringfrigoscandia, dmnade transporter lista f6r drtproduktionen men som
det inte fanns behov for. Ett annat exempel var falsk information om avkortat kvillsskift
och delar av personalen pa lagret i Syd Frys fick méjligheten att vara lediga under kvillen.
Det visade sig att kvillsskiftet inte blev avkortat och Syd Frys fick klara sig denna kvill
kraftigt underbemannade. Dessa problem skapades enbart genom att beslut grundas pé
felaktig information. Det dr av storsta vikt att underlag av beslut kommer fran korrekt
killa. Det finns en tydlig informationskanal f6r denna typ av information men den borde
utvecklas och beskrivas.

Detta fenomen forklaras enkelt genom bullwhip-effekten, se avsnitt 2.1.2.2 och kan
enligt Skott-larsen enbart motarbetas genom korrekt information via tydliga
kommunikationsvigar for att vara sidker pd att informationen kommer fran ritt killa.

Forfattaren upplever att medvetenheten om logistikens betydelse ¢kar ju lingre fram i
kedjan som enheten ligger. Sannolikt beror detta pa att drtproduktionen utformades lingt
fore den medvetenhet och potential till besparingar upplysts inom savil Findus som
allmint inom industrin.
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5 Slutsats/Framtida studier

Detta avsnitt inleds med slutsatser kring de studerade flédena och crossdock-centret.
Efter dessa ges rekommendationer och atgirdsforslag for de storsta patriffade
problemen foljt av férslag pa fortsatta studier.

Informationsflédet 4r av yttersta vikt for att en fOrsOrjningskedja skall fungera.
Informationens kvalitet kan mitas i tillgdnglighet, riktighet och effektivitet. Efter denna
studie kan det konstateras att informationsflédet dr uppbyggt kring
informationsdatabasen VIS dir all information kring produktionen stindigt finns
tillgdnglig. Kommunikationen mellan utlastning och mottagande lager sker via Imaje, dir
alla utgdende pallar registreras tillsammans med information om transporterna. Dessa tvé
system 4r ocksa de sikraste killorna fOr att inhdmta korrekt information om flédet. EDI-
kommunikationen ut fran utlastningen samt mellan crossdock-centret och
Bringfrigoscandia dr av yttersta vikt att denna dr palitlig och driftsiker da materialflédet
ar intensivt och stort. Under den gingna sdsongen har diverse operationella problem
uppstatt pa grund av stérningar i EDI-kommunikationen med tidskrivande hantering
som foljd. Denna typ av storningar sidnker effektiviteten avsevirt och med drtflédets
intensitet kan det ta ling tid att komma ikapp i hanteringen.

Klara brister i insynen i hur beslut i eget led paverkar efterféljande enheter mellan
férsorjningskedjans olika enheter upplevs, frimst mellan kedjans forsta och andra del
med produktionen som grins. Den bristande insikten leder till suboptimeringar och att
information- och materialflédets effektivitet sinks. Exempel pd detta dr kvalitetsarbetet
kring Bofrostartiklarna, vilket férvisso sikerstiller hogsta kvalitet men stiller ocksd héga
krav pi logistikflodet. Informationsutbytena 1 flédet haller generellt hég effektivitet,
frimst tackvare planerade och vil genomginga rutiner som skapats baserade pa
erfarenhet frin féregiende sdsonger. Artkoordinatorn har fungerat som en alternativ vig
att g for att finna information, denna funktion ansags efter sdsongen av respondenterna
vara betydelsefull f6r flodets effektivitet och informationstillginglighet.

Findus ir kinda for sin héga kvalitet. Kvalitetsarbetet bidrar dock till komplikationer f6r
logistiken med allt arbete kring omkodningarna. Vid nagot tillfille under sdsongen
omkodades 88 procent av alla inkomna pallar till crossdock-centret. Att den preliminira
markningen av de utgdende pallarna enbart var ritt i 12 procent av fallen tyder pa att
denna metod har stor utvecklingspotential.

Cross-docking innebir att gods ankommer, lossas, sorteras, lastas och transporteras till
tinkt slutdestination. Inga virdeadderande aktiviteter utférs och godset limnar
terminalen inom 24 timmar, det vill siga utan ndgon lagring. Vid héga och intensiva
fléden stills dirmed hogre krav pa effektiv hantering. Tanken med Findus crossdock-
center var omkodning, sortering samt buffring for att 6ka fyllnadsgraden i utgiende
transporter. Dessa tre syften slog olika vil ut. Fyllnadsgraden for utgiende transporter
blev 96,7 procent foér sdsongen och kunde varit strax Gver 99 procent om inte
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drtkoordinatorn varit felinformerad om fjirde artbils lastningskapacitet. Detta syfte slog
vil ut. Sorteringen blev lidande av de pallkvoter som fanns tillgingliga pa slutlagerna.
Artikelgrupperna var fOr stora for att lagras pa ett och samma lager. Totalt omkodades
13,2 procent av de pallar som anlinde till crossdock-centret och sikerstillning att varje
pall har ritt etikett dr av stor vikt for efterféljande export- och omsorteringsfléden.

Virdet av att sdkerstilla att alla pallar har ritt mirkning nir de limnar crossdock-centret
bér vara sd stort att det motiverar en 6kad kostnad for alla de pallar som ej omkodas, dé
denna andel var betydligt stérre 4n de omkodade. Den héga fyllnadsgraden fér utgaende
transporter kan motivera denna Skade kostnad per pall dd transporterna i stort sitt
utnyttjats maximalt. Av mindre betydelse kan nimnas att en teoretisk korrekt benimning
pa logistiklésningen for skordesdsongen snarare dr ett distributionscenter med starkt
integrerad logistik dn ett crossdock-center.

En bedémning av crossdock-centrets kapacitet kan géras ur tva askpekter; internt och
externt. Internt bedéms crossdock-centrets hanteringskapacitet och externt de
forutsittningar hos transporter och slutlager som péaverkade crossdock-centret indirekt.
Under ett flertal tillfillen prévades crossdock-centrets hanteringskapacitet vad giller
lossning, utlastning och omkodningar. Som mest togs 471 pallar 1 mot, 1000 pallar
lastades ut och vid ett tillfille omkodades 88 procent av de inkomna pallarna under
dygnet (458 stycken). Under sisong var aldrig crossdock-centrets interna kapacitet en
begrinsning for flodet. Istillet utgjorde lossningsméijligheterna hos de olika slutlagrena
flaskhals for utflodeskapaciteten frin crossdock-centret. P4 grund av dess geografiska
ligen kriver lagrena i Hissleholm, Géteborg och Vixjé anvindning av fler transporter
for att uppnd samma utfléde som vid transport till Bringfrigoscandia i Helsingborg.
Bringfrigoscandias lager 4r med sin kapacitet och tillginglighet en viktig partner for att
crossdock-centret skall fungera.

Ett koordinerat fléde innebir att godset sorteras och lagringen planeras f6r att uppna en
optimal lagring med avseende pa efterfoljande fléden. I Findus fall siljs ndra halva
skérden pa export och av resterande anvinds en stor del 1 den egna produktionen vilken
bedrivs i Bjuv eller Helsingborg. Efter sdsong omsorteras en stor del av de artiklar som
klassats med ett undernummer och skapar ett omsorteringsfléde fran slutlager.
Koordineringen under skoérdesisongen foérsvarades genom att pallkvoterna pa de
nirliggande lagrena inte var klara infér sdsongen samt att flédena ut fran slutlagringen
inte var kartlagda. Dessa punkter dr av storsta vikt fér att kunna genomfoéra
koordineringen pa bista sitt och bor studeras noggrannare infér kommande sisonger.

Flédet 4r direkt beroende av fungerande transporter. Utlastningen 4r under-
dimensionerad for drtflédet och rymmer enbart tre timmars produktion.
Transportuppligget med fyra drtbilar uppfattas ha fungerat vil och verkens personalen i
utlastningen eller drtkoordinatorn har upplevt nigra problem i kommunikationen eller
styrningen av dessa transporter.
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De ckonomiska aspekterna dr relevanta for att kunna genomféra en tdckande
utvirdering. Vid skapandet av denna rapport var det av ett par anledningar svart att
genomféra en relevant kostnadsanalys. Merparten av effekterna med ett koordinerat
fléde visar sig forst under aret fram till nidsta skordesdsong, frimst genom ldgre
hanteringskostnader och enklare fldden ut frin slutlager. Tidigare fléden har varit helt
utan koordinering eller terminal och dirmed har logistikkostnaderna i stort sett bara
bestatt av transportkostnader frin produktion till slutlager. Kostnaderna for drets
logistikflode under sisong utgdrs av transporterna fran produktion till crossdock-centret,
hanteringskostnader 1 crossdock-centret och transporter ut till slutlager. Denna kostnad
uppgick till 2 653 374 SEK. Transporterna med stdlburar direkt in till Bringfrigoscandia
kostade sammanlagt 621 473 SEK och hanteringskostnaderna som uppstod i crossdock-
centret uppgick till 731 185 SEK.

5.1 Rekommendationer

En generell rekommendation dr att ta vara pa den kunskap och erfarenhet som skapats
under denna testsisong, frimst vid val av samarbetspartners och via involvering av dessa.
Viktigt 4r att ge samatbetspartners den tid de behéver for att kunna genomféra de
forberedelser som behdvs. Sdsongens problem med etiketter och upprittning av EDI-
link berodde till stérsta del pd att berdrda parter fick klartecken fér genomférande av
crossdock-center for nira skérdens start. Detta problem kan frimst dtgirdas via bittre
planering och att i ett tidigt skede involvera berérda parter for att kunna identifiera
problem vid ett tidigt stadium sd att det finns tid f6r att dtgirda dessa fore sisong.

Infér nista sdsong bor diskussioner och dtgirder kring upplevda problem frin den
gangna sidsongen goras via workshops dir representanter fran alla enheter deltar.
Forslagsvis med problemen kartlagda i denna rapport som diskussionsunderlag.

Informationsflédet kring aktuella hindelser fran filt, produktion, kvalitetsavdelning och
utlastning 4r vilutvecklat i och med VIS. Diremot ir kunskapen och insynen mellan de
olika enheterna bristande och vetskapen om hur olika beslut paverkar logistiken dr
bristande inom skord-, kvalitets och produktionsledningen. Det dr av yttersta vikt att
dessa enheter dven ser utlastning, transport, crossdocking och slutlagring som en del av
produktionen. For att 6ka inblicken och forstielsen for varandras verksamhet kan en
tvirfunktionell drtledningsgrupp bildas med representanter frin de olika delarna i kedjan.
Besluten som tas i denna grupp dr da beaktade ur alla enheters synvinkel och
transparensen i kedjan 6kar.

Utbildning inom bullwhip-effekten i form av ”’the beer game” hade varit nyttig for alla
som arbetar med logistik och hade fitt méinga att forstd vikten av kommunikation och
informationsfléde i denna typ av forsorjningskedja. Da detta fléde varierar utan logik ar
risken Gvervigande att felaktig information sprids och beslut fattas pa felaktig
information.
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Crossdockdimensioneringen bor f6r kommande sisonger géras med denna rapport som
grund och i samsprak med drtkoordinatorn, da det dr viktigt att drtkoordinatorn dr vil
insatt i hur crossdock-centret 4dr planerat. Att utforma crossdockcentrets olika
emballagekvoter i samrdd med produktionsledare bér ge en mer korrekt pallkvot i
crossdock-centret samtidigt som produktionsledaren far férstaelse f6r hur ojimna fléden
péaverkar crossdock-centret.

Koordineringslistan bor vara ordentligt genomarbetad infér sisong di denna utgdr
ryggraden i koordineringen av flédet. Med en lista som inte gar att folja fOrsviras
koordineringen och risken blir att crossdock-centrets delsyfte (sortering) inte uppnis fullt
ut. Genom att skapa denna lista i samrad med koordinatorer fér export samt
representanter frin marknads- och kvalitetsavdelningen fors alla aspekter in som
péverkar utflddet frin slutlagringen.

For att nd optimal koordinering av artiklarna dr det av stor vikt att antal pallplatser pa
respektive slutlager dr faststillt fore sdsongen. Strivan bor vara att ha flest antal
pallplatser i de geografiskt ndrmst beldgna fryslagrena. Risken med flytande pallkvoter
visade sig under den gingna sdsongen. Mojligheterna till effektiva fléden 4r mycket
mindre till de slutlager som ligger lingst ivdg geografiskt av de inblandade dn till
Bringfrigoscandia i Helsingborg och Food 4 You i Hissleholm. Dirfér krivdes redan vid
ett tidigt skede koordinering mot Géteborg och Vixj6 dé en situation med fyllda lager
inom ndromradet i slutet av sisongen hade varit ohdllbar. Dels pa grund av de
begrinsade lossningstillfillena men dven pd grund av mingden transporter som hade
krivts for att motsvara det fléde som fjirde édrtbil utgjorde mellan crossdock-centret och
Bringfrigoscandia i Helsingborg.

Till kommande sdsonger bor vikten av att striva efter fulla transporter dven ut frin
fabriken kommuniceras. Under den gingna sisongen ansigs det vara for tidskrivande att
dubbelstapla pallar och personalen i utlastningen sag istillet en storre vinning i att fa
tillbaka transporterna snabbare. Forfattarens rekommendation ar att uppritta regler att
transporter alltid skall kéras med maximalt tillaten last och om extra hanteringsutrustning
krivs for att effektivisera utlastningen bér denna investering undersékas. Fyllnadsgraden
for dessa transporter bor ocksd féljas upp av drtkoordinator likt de utgiende frin
crossdock-centret.

Artiklarna f6r kunden Bofrost skapade under sisongen problem f6r logistiken med den
linga karenstiden och de pallspecifika utleveranserna. Karenstiden gick inte att hantera i
crossdock-centret med denna sdsongs uppligg och inget annat slutlager in
Bringfrigoscandia kunde utféra omkodningen eller goéra pallspecifika uttag. Dérav ir
rekommendationerna fér dessa artiklar antingen att enbart anvinda Bringfrigoscandia for
lagring av Bofrostartiklarna eller férdndra kvalitetsarbetet och didrmed avtalet med
kunden for dessa artiklar.
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5.2 Forslag till fortsatta studier

Under studiens ging har idéer till nya studier dykt upp, vilka férfattaren redovisar i detta
kapitel. Med nuvarande logistiklésning bor studier kring omsorteringsflédet och
kvalitetsarbetet prioriteras. Kostnadssammanstillning infér kommande sisong bor goras
for att ha relevanta kostnader att jimfora utfallet av kommande sisonger med.
Forfattaren ser en stor potential i att utveckla kvalitetsmérkningen ut frin produktionen
och en studie av detta skulle kunna gora flddet enklare att planera.

5.2.1 Kartldggning av omsorteringsflodet

Efter sisongen transporteras drtor tillbaka till fabriken f6r omsortering. Detta fOr att fa
bort orsaken till de undernummer de erhéll vid mérkning och omkodning. En stor del av
dessa artiklar bulklagras och bestills sedan hem pa pallnivi av de som styr
omsorteringsflédet. En studie av detta fléde skulle kunna ge viktig input till
koordineringen under drtsisongen. Floédet upplevs som ostrukturerat och ett antal
intervjurespondenter stiller sig fragande till 16nsamheten f6r omsorteringen. Studien bér
dven behandla omsorteringsflédets uppkomst, gir det att minska eller rent av eliminera
omsorteringen?

5.2.2 Utveckling av enhetligt emballage
Vid packning i enbart ett emballage skulle mer optimala lager kunna planeras och likasa
de mixade transporterna kunna uteslutas vilket hade gett hogre total fyllnadsgrad.
Hanteringsutrustning i savil produktion som utlastning och lager skulle kunna anpassas
for ett specifikt emballage med effektivare hantering som f6ljd. Med enhetligt emballage
hade dven problemen med emballagekvot i flédet uteslutits.

5.2.3 Fordelar och nackdelar med eget fryslager

En rad férdelar uppnis genom ett eget fryslager 1 anslutning till produktionen:

- Transportleden hade eliminerats vilka i dagsliget dr icke virdeadderande
aktiviteter.

- Effektivare produktion da utlastningen tagits bort och bansystem kunde
anvinds for transport in till lager.

- Beroendet av de partners som ingir i kedjan hade minskat, vilket hade stillt
mindre krav pd informationsflddet och risken foér kostsamma felbeslut och
bullwhip-effekt.

- All datahantering hade kunnat ske i ett system vilket gett en bra och 6verblick
och mindre risk f6r saldodifferenser.

Listan kan goras lang, dock bér denna studie dven beakta alla de férdelar som erhills
genom radande tredjepartslogistik. Frimst i avseende pd kidrnkompetens och minskat
bundet kapital.
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5.2.4 Hur kan utlastningen anpassas for drtsdsongen?

Vid produktion 6ver 40 ton 1 timmen dr inte utlastningens utrymme och
hanteringsutrustning tillricklig, vilket visades genom att extra lastbil behévdes och att
personal fick stanna kvar efter stingd produktion under den gingna sisongen. Ur denna
studie framkom 4ven att personal i utlastningen inte sdg nigon mening med att lasta fulla
bilar, di detta tog for ling tid och det var storre vinning i att lastbilen kom tillbaka
snabbare till utlastningen. Ett enkelt rikneexempel visade att nira 36 stycken transporter
firre hade behovt anvindas genom noggrannare utlastningsarbete. Storre
utlastningsutrymme hade dven gett méjlighet till sortering.

5.2.5 Eliminering av ej viardeadderande aktiviteter

Genom att kartligga hur mycket varje aktivitet bidrar till produktens virde ges en kinsla
for hur optimerad kedjan ar. Forfattarens kinsla dr att drtproduktionen, som ér Findus
stolthet, inte f6ljer en av de grundliggande virderingar som Findus arbetar efter; Hall det
enkelt. En utvirdering av i vilken utstrickning Findus far betalt for sitt omfattande
kvalitetsarbete skulle vara intressant.

5.2.6 Kostnadssammanstdllning av drtsdsongen dar 2008

Di effekterna och férdelarna med crossdock-center frimst bor visa sig under arets ging
via ligre hanterings- och transportkostnader bér en studie av kostnaderna goras dir
kostnaderna for drtorna mellan juni 08 — juni 09 sammanstills och studeras. Dels f6r att
kunna jimfdra logistikkostnaderna med féregiende dr men frimst for att ha bra underlag
till jimforelse med kommande sdsonger. For att kunna utveckla och effektivisera krivs
uppfoljningar att utgd ifrin.

5.2.7 Hur kan kvalitetsmdrkningen férenklas och bli
sdkrare?

Mainga upplever kvalitetssystemet for drtorna som komplicerat och svirt att f6rsta med
fler undantag dn regler. Statistiken kring antal omkodade pallar, se Figur 37, att det inte
ir ovanligt att s mycket som 20 till 30 procent av de producerade pallarna fir fel kvalitet
i produktionen. Finns det ndgot sitt att fi ner denna procent? Vid sikerstillning av
denna kvalitetsmarkning hade logistikflédet kunnat vara betydligt enklare och darmed
mindre kostsamt. Vid ldgre variationer i andelen pallar som skall omkodas hade
planeringsarbetet blivit enklare och resursbehovet jimnare.
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BILAGOR
Bilaga | - Frageenkaiter

Per-Albihn Persson, Odlingsledare
1. Du ansvarar f6r den del av flédet som dr fran filt till fabrik, beskriv det fysiska flodet
for denna del.

2. Hur ser informationsflédet ut in till ”peas corner” fran skérdegrupperna?
3. Vem i skérdegruppen dr det som sprider informationen?
4. Fors nigon av den information som skapas i Peas Corner in i VIS?

5. Hur f6rs informationen in i VIS fran det som kommer in fran filt? (Vad hinder vid

mottagningen pa rensstationen?)

6. Finns det nagra andra informationsfléden inom drtproduktionen som du ér involverad
i?

7. Upplever du att informationsutbytet 4r bra i kedjan, finns dir nagot du skulle vilja
forbittra?

8. Anser du att kedjan (filt — lager) arbetar som en helhet eller som ménga enheter med

”6verlimning”’?

9. Styr filt produktionen det vill siga, om skérd maste ske sa dr produktionen 1 fabriken
igdng? I sa fall mellan vilka hélls denna dialog?

Olle Dahl, Kvalitetschef gronsaker.

1. Besktiv informationsflédet frin och till QA-avdelningen.

2. Beskriv hur kvalitetsuppfoljningen gar till.

Jan-Inge Nystrom, Technical support
1. Beskriv VIS.

2. Vid vilka delar av flodet tillkommer information till VIS och hur fors denna

information in?

Stefan Brask, Produktionsledare Gronsaksfabriken

1. Beskriv informationsflédet inom produktionen.

2. Vilken information anvands av fabriken?
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3. Under sisongen har 6nskemal om emballagetyp kommit frin crossdock-centret. Hur
har ni upplevt dessa 6nskemal?

4. Upplever du att produktion och utlastning/transport/lagring fungerar som en helhet?

5. Har du négra andra tankar kring drtsisongen 2008? Forslag pd forbattringar?

Magnus Nilsson, Truckférare utlastningen

1. Hur fungerar bansystemet i utlastningsutrymmet?
2. Upplever ni att den begrinsar er?

3. Hur manga pallar fir det plats i utlastningsutrymmet? Hur ménga timmars produktion
motsvarar detta?

4. Hur anser du att logistiken har fungerat under den gingna sisongen?
5. Vilka férdndringar skulle du vilja se till kommande sdsonger?

6. Hur bedémer du fyllnadsgraden pd bilarna ut fran utlastningen.

Mats Johansson, Lagerchef Syd Frys
1. Beskriv informationsflédet f6r crossdock-centret.Vilken ingiende information
anvinds och vilken skapas och skickas vidare?

2. Beskriv crossdock-processerna:

e Mottag av drttransporter
e Omkodningsprocessen
o Internflytt

e Utlastning till externa lager.
3. Hur dimensionerades crossdock-centret infor sisongen?
4. Vilka har varit de stérsta problemen under sisongen?
5. Hur har du upplevt denna sdsongen jamfért med de andra du varit involverad 1.

6. Anser du att Syd Frys och crossdock-centret fitt den information som behdvts under
sdsongens gang?

7. Har du négra forbittringsforslag £6r crossdock-centret?

8. Hur minga interncontainrar/sickpallar fanns i lager nir sdsongen slutade? Hur stor
andel av dessa var undernt?
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Claes-Peter Borg, Platschef Bringfrigoscandia Helsingborg
och Goteborg.

1. Hur har transportuppligget varit fr sisongen?
2. Hur upplever du att sdsongen har fungerat?

3. Vilka krav stills pé transporterna under sisongen med avseende pa flexibilitet? Finns
det liknande flode som skulle kunna studeras?

4. Beskriv transportbokningsprocessen for transporter som ej ingér i ordinarie
artbilsflotta.

5. Vilken ér din syn pd crossdock-centret? Vad har fungerat bra och vad har fungerat
daligt?

6. Har du négra tankar till férbittringar infér kommande sdsongen vad giller
transporterna?

7. Finns det nagot 6vrigt informationsfléde, férutom via drtkoordinatorn, som
Bringfrigoscandia Transport ingér i/bor inga i?

Miriam Sikrot, Kundadministratér pd Bringfrigoscandia,

1. Vilka informationskanaler finns in till Bringfrigoscandia frin Findus?

2. Beskriv er mottagningsprocess for drtbilar med interncontainrar (frin Crossdock-

centret).
3. Vilka problem har du upplevt under sisongen?

4. Hur manga interncontainrar fanns vid sisongsslutet i lager?
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Bilaga 2 - Artikellista

MAT.NR UN BENAMNING MARKNING Vikt Artikel
ART.NR enligt GIB 011 + AIS-

védrde enligt tabell
183517 :00 Peas small Extra Fine Sagit 1175 EF
183519 :00 Peas small EF AIS 9-11 Ind. Sal. AIS 9-11 » 840 EF
183521 :00 Peas small EF Ind.Sal. Intcont 560 EF
183522 :00 Peas small EF AIS 8-11 Intcont 560 EF
183529 :00 Peas medium AA AIS 10 -13 Intcont 560 AA
183530 :00 Peas medium AA AIS 10 -13 AIS 10 - 13» 840 AA
183531 :00 Peas medium AA AIS 10 -14 Intcont 560 AA
183532 :00 Peas medium AA AIS 10 -14 AIS 10 - 14> 840 AA
183533  :00 Peas medium AA Sagit 1175 AA
183536 :00 Peas medium AA Ind.Sal. Intcont 560 AA
183537 :00 Peas medium AA Vitamin C Intcont 560 AA
183538 :00 Peas medium AA Ind.Sal. b 840 AA
183552 :00 Peas medium A AIS 11 -15 Intcont 560 A
183553  :00 Peas medium A Sagit 1175 A
183554 :00 Peas okal. Medium Al/large A Intcont 560 Allarge
183559 :00 Peas medium A AIS 11 -15 AlIS 11 - 159 840 A
183560 :00 Peas medium AIS 12-17 Ind.Sal. AlS 12 -17 29 840 B
183565 :00 Peas medium AIS 12-17 Ind.Sal. Intcont 560 B
183570 :00 Peas large AIS 12-17 Ind.Sal. AIS 12-17 »© 840 B
183583 :00 Peas medium AA Extrabl Sagit Cont 1175 AA

Om arterna inte haller den kvalitet som specifikationen (GIB 183501) anger sparras material/
artikel-numret och férses med ett s.k. undernummer enligt nedan fér senare atgard.

:00 Arter utan defekter :61 Trasiga 162 EVM/vaxtdelar

:63 FM/frammande féremal :64 Brunflackiga/Blonda | :65 Inblandning AA

:66 Inblandning stora 167 Harda 168 Ej fargsorterade

:69 Reserv/>1 defekt 198 Blockfrys/underblanc

Om arter produceras pa samma artikelnummer till olika kunder bor/kan dessa dediceras enligt foljande:
:80 bofrost* Extra :81 Graasten :82 Chtaura

:83  Magnihill :84 Foodimpex :85 Lamex

:86 Procordia :87 Reserv 1 :88 bofrost* Misch

:89 Reserv 2 :90 Sverige

De arter utav 183560 och 183565 som klassats till :67/:69 under produktion skall dediceras om av QA dag 2
enligt kod (se sista siffran i nerklassningsnumret 61- 69). C - arter - :20/:21/:22/:23/:24/:25/:26/:28/:29.

D - arter -:30/:31/:32/:33/:34/:35/:36/:38/:39.

E - arter - :40/:41/:42/:43/:44/:45/:46/:47/:48/:49.

Distribution: st Distribution: st Distribution: st Distribution: st
Fryshall/Fryslager 1 d) | Fryshall/Kontrollab 1 d) | Fryshall/Stampling sick | 2d) | Findus Industrial 1 e)
Fryshall/Containerstation | 4 d) [ K2/Kontrollab. 19 | Sydfrys 49 | Bringfrigoscandia 5°)
Materialadministrator 1 €) | Artkoordinator 1 ©) | Shipping 1) | Logistik 28
Fryshall/Produktionsledn. | 4 d) | Haghus/Styrcental 1 9 | Fryshall/Pallmérkning 1©

EXPIRY DATE

86

24 months after
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Bilaga 4 - Marknadsprogram

(ton)

Artikelnr

Kund a

Kund b

Kund ¢

Kund d

Kund e

Kund f

Kund g

Kund h

Findus

183517

6500

183519

550

350

60

183522

440

183521

850

183533

6 500

183583

1300

183530

300

950

20

183529

900

183536

2 200

183531

183532

183537

710

183553

900

183559

200

500

800

183552

2340

183554

1425

183560

200

200

1800

183565

1700

183561

50

183570
Totalt

15200

3050

200

50

1050

88

2000

10
70

4300

5 835




Bilaga 5 — Koordineringslista

Antal
Artikelnummer | Lager Lagerplats Kvalitet/Emballage pallar

183552 FSD Frigo rum 24 | A container 4179
183554 FSD Frigo rum 24 | A okal container 2545
183529 FSD Frigo rum 24 | AA container 1607
183517 FSD FSD rum 9 EF It burar 5532
183533 FSD FSD rum 9 AA It burar 5532
183553 FSD FSD rum 9 A It burar 766
183583 FSD FSD rum 9 AA overblanchedIt burar 1106
183531 Goteborg | Goteborg AA container ?

183552 Goteborg | Goteborg A container ?

183522 FSD Hasselholm EF container 786
183537 FSD Hasselholm AA Vitamin C container 1268
183519 Syd Frys | Syd Frys S EF sack 971
183530 Syd Frys | Syd Frys S AA sack 1274
183532 Syd Frys | Syd Frys S AA sack ?

183552 Syd Frys | Syd Frys IC A container ?

183559 Syd Frys | Syd Frys S A sack 1652
183560 Syd Frys | Syd Frys S B sack 2543
183561 Syd Frys | Syd Frys S Csack 60
183565 Syd Frys | Kyrkheddinge | B container 2024
183565 Syd Frys | Syd Frys IC B container

183570 Syd Frys | Syd Frys S Large B sack 12
183521 Vaxjo Vaxjo EF container bofrost 1518
183536 Vaxjo Vaxjo AA container bofrost 3929
183554 Vaxjo Vaxjo A okal container ?
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Bilaga 6 - Lagersaldolista
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