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Forord
Denne hovedoppgaven er et ledd i det siste studiedret ved sivilingenigrstudiet Industriell

gkonomi og informasjonsledelse ved Universitetet i Agder, avdeling Grimstad.
Masteroppgaven er en obligatorisk del av studiet og gir anledning til a fordype seg innen et

gnsket fagomrade. Rapporten tilsvarer 30 studiepoeng.

Vi har valgt & kartlegge lagerlogistikken til Kruse Smith, for sa a se pa aktuelle
forbedringspotensialer som kan gjennomfgres, samt kartlegge en vanlig praksis for

logistikken ved utstyrslagre.

Det & skrive masteroppgaven har vert en lang, spennende og krevende prosess. For &
gjennomfare farste del av oppgaven var vi avhengige av a besgke lageret til Kruse Smith og
intervjue lagermedarbeidere. Lagerleder i Kristiansand, Kai Morten Saga, hadde en
optimistisk innstilling til dette og arrangerte et mate, slik at vi kunne utfare intervjuer og
annen kartlegging av hovedlageret i Kristiansand. Han deltok selv i et intervju, hvor han kom
med mange nyttige innspill til oppgaven. Vi vil takke Kai Morten Saga for hans bidrag til

denne oppgaven.

Videre vil vi takke vare veiledere Bo Terje Kalsaas og Rein Terje Thorstensen ved
Universitetet i Agder, Grimstad. Veilederne har gitt oss god veiledning i form av nyttige

forslag og tilbakemeldinger under arbeidet med oppgaven.
Til slutt vil vi takke var kontaktperson hos Kruse Smith, Rune Gregersen, for tildeling og

introduksjon til oppgaven, samt innledende veiledning. Vi vil ogsa takke Rune for & dekke

ngdvendige ressurser, som blant annet tilgang til Kruse Smith sitt intranett.

Grimstad 03. juni 2013



Sammendrag
Temaet for denne oppgaven omhandler a kartlegge en "beste praksis" for logistikkplanlegging

ved drift av utstyrslager. Oppgaven tar utgangspunkt i Kruse Smith sin lagerenhet. Som en del
av oppgaven ble Kruse Smith sin lagerdrift i Kristiansand kartlagt gjennom intervjuer og
besgk. Kruse Smith er en byggentreprengr som har delt sin lagerdrift inn i en egen utleie- og
lagerenhet. Enheten har som ansvar a forsyne Kruse Smith sine prosjekter gjennom utleie og
salg av utstyr, maskiner og andre artikler. Enheten er delt inn i flere lageravdelinger rundt
omkring i Norge. Denne oppgaven har tatt utgangspunkt i Kruse Smith sin lageravdeling i
Kristiansand, som er et av to hovedlagre, hvor det andre hovedlageret er lokalisert i

Stavanger.

Videre i oppgaven er det forsgkt & kartlegge en gjentakende praksis for logistikkplanlegging
ved drift av utstyrslager. | dette studiet ble det fokusert pa a undersgke andre bedrifter som
behandler utstyrslager. Bedriftene som er undersgkt varierer fra et starre internasjonalt firma
til mindre selvstendige utleieenheter. Som en del av dette studiet ble det ogsa utfert et
litteratursgk ved bruk av sekemotorer og biblioteker som; Google Scholar, BibSys og
biblioteket ved UiA, Grimstad. Det ble sgkt etter tidligere studier og artikler som omhandlet
logistikk ved drift av utstyrslager. Ut fra litteraturstudiet har det blitt brukt en hovedkilde som
omhandler anbefalt drift av utstyrslager i helsesektoren, samt artikler som omhandler
registreringsmetoden RFID. En begrensning ved litteratursgket er at det har blitt gjort lite
tidligere forsking som omhandler drift av utstyrslager.

Begge studiene ble gjennomfart etter kvalitativ metode. Kartleggingen av Kruse Smith sin
lagerdrift ble gjort ved at vi observerte lageromradet ved et besgk, samt gjennomfaring av tre
dybdeintervjuer. De intervjuede besto av to lagermedarbeidere og lagerleder. Kartleggingen
av gjentakende praksis ble gjort gjennom e-post utveksling med tre bedrifter, samt et muntlig

intervju med en siste bedrift.

En del av oppgaven var a redegjare for teoretiske metoder/teknikker innenfor generell
lagerdrift. Oppgavens teoridel har veert under endring gjennom hele oppgavens forlgp. Dette
kommer av at resultatene fra de ulike kartleggingene har pavirket hvilke teorier som er mest
relevante for oppgaven. Teoriene rapporten til slutt fokuserer rundt er Kraljics metode, 5S og

prosesskartlegging.



| oppgavens drgftingsdel forslas et nytt prosesskart for den daglige lagerdriften hos Kruse
Smith. Prosesskartet har blitt utarbeidet med utgangspunkt i et allerede eksisterende
prosesskart som ble gjort tilgjengelig gjennom Kruse Smith sitt intranett. Videre ble
resultatene fra kartleggingen hos Kruse Smith brukt til & fordype prosesskartet. Prosesskartet

brukes hovedsakelig til & skape en oversikt over Kruse Smith sin daglige lagerdrift.

Med utgangspunkt i litteratursgk, studiene og teorier/metoder draftes sa ulike
forbedringsomrader innen Kruse Smith sin lagerdrift. Et forbedringsomrade som drgftes er
gevinsten ved oppmerking av lager og innfaring av et mer detaljert lagerkodesystem. | denne
sammenheng draftes teorien 5S og dens forslag til oppmerking. Et annet forbedringsomrade
som drgftes er innfagring av et registreringssystem for vedlikehold av utstyr. Ved dette
forbedringsomradet brukes funn fra litteratursgket som omhandler helsesektoren i draftingen.
Til slutt dreftes Kruse Smith sine egne innspill og forslag til omrader hvor det er potensial for
forbedring. Et av disse omradene er innkjgpet av radioer. Teorien Kraljics metode brukes

under drgftingen av dette forbedringsomradet.
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Innledning
Det er per dags dato gjort lite forskning pa drift av utstyrslager. Noe av den forskningen som

er gjort viser at bygg- og anleggsbransjen de siste 10 arene ikke har hatt en like sterk utvikling
som stasjoner industri nar det gjelder generell logistikk (Andersen, Veiseth, Rgstad, Torp, &
Austeng, 2004). Innenfor lagerdrift generelt har det de siste tidrene blitt introdusert nye teorier
og metoder som blant annet "Just-in-time", kanbansystem, lagerkodesystemer, 5S,
materialberegninger og leverandgrstrategier. Flere av disse teoriene er rettet mot
forbrukslagre, noe som i hovedsak brukes i den stasjonare industrien.

Vi vil i denne oppgaven se pa hvordan noen av de nevnte teoriene/metodene kan brukes for &
forbedre logistikken til et utstyrslager innenfor bygg — og anleggsbransjen. Det vil bli sett pa
ulike lagerkodesystemer og hvordan et lagerkodesystem kan samkjgres med metoden 5S.
Oppgaven vil ogsa ta utgangspunkt i kategorisering av noen fa artikler/utstyr pa lageret, for sa
a anbefale hensiktmessige leverandgrstrategier ved bruk av Kraljics metode. Videre tas det for
seg et litteratursgk etter tidligere forskning pa logistikk innenfor utstyrslager. | litteraturstudiet
ble det funnet en anbefalt metodikk for drift av utstyrlager i helsesektor og ulike artikler som

beskriver en ny teknologi for merking av utstyr og andre varer, RFID.

Oppgaven tar utgangspunkt i utstyrlageret til Kruse Smith i Kristiansand. En kartlegging av
lagerets organisering og daglige drift er samlet i rapportens fagrste empiridel. | sasmmenheng
med kartleggingen av lagerdriften er det utarbeidet et prosesskart. Prosesskartet brukes for &
skape en oversikt over lagerdriften i rapportens analysedel. Videre er det utfert en
bransjestudie, der det forsgkes a kartlegge en gjengaende praksis for utstyrslagerlogistikk
blant bedrifter innenfor bygg- og anleggsbransjen. Bransjestudiet er samlet i rapportens andre
empiridel.

Tilslutt analyseres den kartlagte lagerdriften hos Kruse Smith i forhold til metoder/teorier,
litteraturstudiet og bransjestudiet. Malet med analysen er a oppdage forbedringsomrader
innenfor lagerdriften hos Kruse Smith, for sa & drgfte potensielle lgsninger.

1.1 Valg av tema
Valg av tema startet med et seminar, hvor veiledere og mulige temaer og prosjekter til bruk i

masteroppgaven ble presentert. Hovedtema for denne masteroppgaven er a utarbeide en



anbefalt metodikk for drift av utstyrslager hos Kruse Smith. Temaet er valgt pa bakgrunn av
at det er gjort serdeles lite forskning pa forbedringspotensial innenfor utstyrslager. Det har
derimot blitt utviklet flere verktay og metoder for a gjere forbrukslagre, da spesielt innenfor
stasjoneer industri, sa effektiv og produktiv som mulig. Vi fant det interessant a se pa om

utstyrslagre kan dra nytte av noen av metodene som opprinnelig var ment til forbrukslagre.

Bakgrunnen for samarbeidet med Kruse Smith er at de sendte inn et forslag til et samarbeid
for gjennomfaring av masteroppgave til universitetet. Dette ble presentert pa seminaret som
ble holdt sendt pa hgstsemesteret og vi fant denne problemstillingen interessant. Etter
utveksling med e-post, fant vi ut at det var mest gnskelig for begge parter at vi mgttes pa
nyaret for naermere diskusjon av temaet og definering av oppgave.

1.2 Problemstilling og avgrensning
Oppgaven er avgrenset til & gjelde logistikk innen utstyrslager, da med hovedvekt pa

entreprengrbransjen. Lagerdrift inkluderer alt fra varemottak, vedlikehold og oppbevaring av

utstyr, til klargjering av leveranser som skal ut til prosjekter.

Den overordnede problemstillingen er:
Hvordan Kruse Smith kan lgse sine utfordringer ved drift av sine utstyrslagre. Dette er
utfordringer knyttet til:
> utilstrekkelig oversikt over utstyr som ikke befinner seg pa lager
» at den daglige lagerdriften er grovt dokumentert per dags dato
Kruse Smith gnsker i denne sammenheng en anbefalt metodikk, samt anbefalte

endringer for logistikkplanlegging og gjennomfgring av lagerdriften hos Kruse Smith.

Til & belyse den overordnede problemstillingen, skal oppgaven svare pa fglgende

forskersparsmal:

1. Hva kan anses som en gjengaende praksis innenfor drift av utstyrslager?

2. Hvordan kan Kruse Smith forbedre sin lagerdrift?



Det farste forskersparsmalet vil ta for seg en undersgkelse etter en vanlig praksis nar det
gjelder logistikkplanlegging for utstyrlager. Denne undersgkelsen innebeerer at det utfares et
litteratursgk om utstyrslager generelt, samt at det utfgres en bransjeundersgkelse hvor
bedrifter i bygg- og anleggsbransjen som har et utstyrslager intervjues. En begrensning for
denne oppgaven er at det ikke er gjort noe serlig tidligere forskning pa logistikk innen

utstyrslager. Noe som innebeerer at litteratursgket har fatt fa treff.

Det andre forskerspgrsmalet inneberer en kartlegging av Kruse Smith sin lagerdrift og at

lagerdriften dokumenteres i form av nye prosesskart.

1.3 Oppgavens oppbygning
Kapittel 1: Dette kapittelet gir en kort innfgring i valg av oppgave og problemstillingen.

Kapittelet beskriver ogsa hvordan oppgaven er bygd opp.

Kapittel 2: Dette kapittelet utgjer det teoretiske grunnlaget for oppgaven og tar for seg

hvorfor det er viktig med lager, metoden 5S, Kraljics metode og prosesskartlegging.

Kapittel 3: | dette kapittelet vil metoden som er benyttet for & samle inn, organisere,
bearbeide, analysere og tolke data beskrives. Dette gjgres for a sikre at andre som i en eller

annen sammenheng Vil bruke var studie, kan etterprave og kontrollere vart arbeid.

Kapittel 4: | dette kapittelet tas det for seg et litteratursgk pa logistikk av utstyrslager
generelt. Det farste som tas for seg i dette kapittelet er en anbefalt praksis for drift av

utstyrlager innenfor helsesektoren. Videre beskrives merkingssystemet RFID.

Kapittel 5: Dette er case kapittelet, hvor det gis en presentasjon av Kruse Smith. Videre
beskrives lager og utleieenheten til Kruse Smith. Tilslutt gis en beskrivelse av hovedlageret til

Kruse Smith som er lokalisert i Kristiansand.

Kapittel 6: Dette kapittelet utgjer empiridelen i oppgaven. Farst blir empiriet fra
bedriftsintervjuene tatt for seg, deretter empiriet fra besgket og intervjuene av lageransatte ved
hovedlageret til Kruse Smith i Kristiansand.



Kapittel 7: Dette er drgftningskapittelet. Her vil problemstillingen i kapittel 1 draftes. Farste
del gar ut pa a finne ut hva som kan anses som en gjengaende praksis innenfor logistikk av
utstyrslager. Her inngar elementer som for eksempel softwareprogram, planlegging og
klargjering av utstyrsleveranser, lagersystemet, vedlikeholdsrutiner og HMS krav. Videre
draftes ulike forbedringsomrader innenfor Kruse Smith sin daglige lagerdrift. Dette gjares ved

a se pa teorier/metoder, informasjon fra litteratursgket og bransjestudiet.

Kapittel 8: Dette er det siste kapittelet i oppgaven og vil vaere en oppsummering av
drgftningskapittelet, hvor de viktigste hovedpunktene og funnene fra drgftingen blir
presentert. | dette kapittelet vil det bli gjort et forsgk pa a svare pa problemstillingen, samt et

forslag til videre arbeid.



2 Teori

2.1 Hvorfor er lager viktig?
Formalet med & ha lagerbeholdning er a tjene den ettersparselen en bedrift har av varer og

komponenter. Uavhengig om bedriften er en stasjonar produksjonsbedrift eller en
entreprengr i bygg- og anleggsbransjen, genereres det et behov av ngdvendige komponenter
for at bedriften skal kunne ferdigstille sitt produkt. Et produkt kan i denne forstand veere et lite

leketoy til et stort bygg.

Grgnland (1998) peker pa at innenfor produksjonskonseptet “Just-in-time” anses
lagerbeholdning som rent slgs i form av at det legger beslag pa ressurser som kapital,
personell, utstyr og areal. Videre peker konseptet ogsa pa at lagerbeholdninger gjemmer bort

problemer som:

svikt i kvalitet
maskin- og utstyrsfeil
fraveer

lange omstillingstider

lange syklustider

YV V V V V V

darlig utnyttelse av tid

”Just-in-time” konseptet er derimot mer tilrettelagt (brukbart) for bedrifter innenfor stasjoner
produksjonsindustri enn det er for en byggentreprengr. Innenfor stasjonzr produksjonsindustri
er ofte ettersparselen prognoserbar i en eller annen grad (sesongstyrt ettersparsel etc.).
Dersom etterspgrsel kan prognoseres, kan produksjonen ogsa planlegges slik at bedriften har
minst mulig lager til enhver tid. For en entreprengr i bygg- og anleggsbransjen, som Kruse
Smith, vil det derimot ikke vere like enkelt a ta i bruk dette konseptet. Dette er fordi det er
vanskelig & prognosere nar et byggprosjekt skal utfares. Det kan for eksempel ga tid der det
ikke er noe behov for materialer, utstyr og maskiner (pga at det ikke er noen prosjekter). Nar
bedriften farst far et prosjekt, kan derimot denne etterspgrselen fort bli stor. | tilfeller der
behovet kan oppsta raskt og uforutsigbart, er det ngdvendig a ha beholdninger som kan dekke
dette behovet. Av denne grunn vil ikke ”Just-in-time” konseptet vaere av samme relevans for
en byggentreprengr som det er for en stasjonar produksjonsbedrift. 1 tillegg til at en

lagerbeholdning dekker bedriftens ettersparsel, er det ogsa andre behov en lagerbeholdning



ivaretar. Eikeri (2000) identifiserer ulike funksjoner en lagerbeholdning ivaretar i artikkelen

“forstaelse av hvorfor vi har lagerbeholdninger”. Noen av funksjonene som identifiseres er:

> Transport: Behov for lager oppstar som fglge av at tilfarsel og brukersted er
geografisk adskilt. Hvor store slike lagerbeholdninger bar veere avhenger av distanse,

transportmetode og kvantum per sending.

> Frikobling: Behov for lager oppstar nar det er ubalanse mellom tilfgrsel og forbruk.
Det kan veere en ubalanse i produksjonskapasitet mellom en maskin A som forsyner en
annen maskin B. | dette tilfellet kan en lgsning veere a etablere et mellomlager mellom

maskinene.

> Forventninger: Behov for lager oppstar som fglge av forventede endringer i tilfarsel.
Forventinger kan for eksempel komme av midlertidige lave priser eller god
tilgjengelighet hos leverandgrer. Det vil i slike tilfeller vaere hensiktmessig av

bedriften & kjgpe inn i starre mengder.

> Buffer: Behov for lager oppstar pa grunn av usikkerheter. Dette kan vere usikkerheter
i forsyning til lager som for eksempel vrakproduksjon eller problemer hos

underleverandgrer. Det kan ogsa veare usikkerheter i etterspgrsel fra markedet.

For en entreprengr i bygg- og anleggsbransjen vil tre av de nevnte funksjonene veaere
hovedfaktorer for hvorfor det er viktig & ha en lagerbeholdning. Den farste funksjonen,
“Transport”, er relevant ettersom at prosjekter kan utferes geografisk hvor som helst. Dette
innebzrer at det ofte ma etableres beholdninger som skal transporteres til prosjektomradet.
Den andre funksjonen som er relevant for en byggentreprener er ”Forventninger”.
Forventninger til gkt tilforsel til lager kan for eksempel vaere at et prosjekt naermer seg slutten.
Dette innebarer at mye utstyr og maskiner kommer tilbake til lagerenhetene. Den siste av de
nevnte funksjonene, "buffer”, kan gjerne anses som den viktigste arsaken til 4 opprettholde
lagerbeholdninger. For en byggentreprengr, hvor bade forsyning og ettersparsel er

uforutsigbar, vil et lager fungere som en buffer for denne usikkerheten.



Kriterier for god lagerdrift av et utstyrslager
De fleste bedrifter som har lagerbeholdninger, har et behov for & styre lagerbeholdningene pa

en eller annen mate. For en produksjonsbedrift i stasjonaer industri vil som regel styring av
lagerbeholdning omfatte materialberegninger for blant annet optimale bestillingspunkt,
bestillingsmengder og starrelser pa sikkerhetslagrer. For en byggentreprengr som behandler
veldig varierende leveranser, bade i starrelse og frekvens, vil det veere vanskelig a utfare
materialberegninger. Det er ogsa vanlig at lager i bygg- og anleggsbransjen opererer i
hovedsak som utleieenheter, noe som introduserer en ny usikkerhet. Det er ikke alltid enkelt &
forutsi prosjektavslutninger, noe som betyr at en ikke alltid vet nar utstyr blir returnert til
enhetene. Uforutsigbarhet ved prosjektavslutning (utstyr kommer tilbake) og uforutsigbarhet
ved nye prosjekter (nytt utstyr og materialer etterspgrres) forvansker materialberegninger

ytterligere. Denne rapporten vil av denne grunn ikke se noe narmere pa materialeberegninger.

Det skal videre i denne oppgaven sees pa driften av et lager som hovedsakelig behandler
utleie av utstyr til byggprosjekter. Vi har valgt & benevne dette lageret som et utstyrslager. Det
finnes flere kriterier for god lagerdrift av et utstyrslager. Organisering og strukturering av
lageret er ett av kriteriene. Et godt organisert lager inneberer blant annet:

> Etablering av ngdvendige fasiliteter og omrader (varemottak, vedlikeholdsomrader,
garderober etc.)

> Etablering av ngdvendige lagringsomrader (ute, inne, kaldt, varmt etc.)

> Plassere omrader og fasiliteter hensiktmessig i forhold til hverandre. For eksempel slik
at en ikke ma passere flere verksted for & komme inn til selve lagringsomradet.

> Lagring utfares pa en ryddig og oversiktlig mate.

» Utnytte arealet mest mulig effektivt.

Kontroll og oppdatering av lagerbeholdning er ogsa et viktig kriterium ved drift lager. Det er
viktig at kontroll og oppdatering av lagerbeholdning utfgres raskt, presist og ofte. Malet med
kontroll og oppdatering er & holde lageret akkurat stort nok (ikke for stort eller for lite) til at
ettersparsel dekkes, samtidig som at det unngas ungdvendig kapitalbinding og ukurante varer.
For et utstyrslager som leier ut utstyr er det ogsa hensiktmessig a etablere et velegnet
registreringssystem for utmelding og innregistrering av utstyr. Det finnes i dag flere

programvarer som tilbyr lagerkontroll og registreringsfunksjoner.



Et tredje kriterium til god lagerdrift er at det etableres et velegnet lagersystem. Dette kan blant
annet gjeres i form av varegruppering, oppmerking av lager og bruk av varekoder. Malet med
et lagersystem er a effektivisere flyten av arbeid. Dette innebzrer eliminering av duplikat og

ikke-verdiskapende arbeid som blant annet leting etter varer, venting eller at arbeid ma gjares

om igjen fordi det ikke ble gjort riktig farste gangen (Halskau & Kaasa, 1994).

Videre er et kriterium for god lagerdrift & stadig effektivisere flyten av lagerets prosesser. En
slik effektivisering kan innebere at overgangen mellom et utstyrslagers hovedprosesser
(varemottak, vedlikehold, lagring og leveranse) forbedres. Det kan etableres rutiner og
systemer for hvordan varemottak mest hensiktmessig kan utfares for a forenkle lagrings- eller
vedlikeholdsprosessene. For et utstyrslager som leier ut utstyr, er det ogsa viktig at det
etableres et system for utfarelse og registrering av veldikehold. Under i tabell 2.1.1 vises en

oppsummering av ulike kriterier som stilles til god lagerdrift.

Tabell 2.1.1: Oppsummering av kriterier for god lagerdrift av et utstyrslager

Organisering og strukturering

> Etablering av ngdvendige fasiliteter og omrader (varemottak, vedlikeholdsomrader,
garderober etc.).

> Etablering av ngdvendige lagringsomrader (ute, inne, kaldt, varmt etc.).

> Plassere omrader og fasiliteter hensiktmessig i forhold til hverandre. For eksempel slik at en
ikke ma passere flere verksted for & komme inn til selve lagringsomradet.

> Lagring utfgres pa en ryddig og oversiktlig mate.

» Utnytte arealet mest mulig effektivt.

Kontroll og oppdatering av lagerbeholdning
» Bar gjares raskt, presist og ofte.

» Utforme et registreringssystem for utmelding og innregistrering.

Etablering av et velegnet lagersystem.
» Bruk av varekoder.
» Oppmerking av lager.

» Varegruppering eller annen form for logisk plassering av varer.

Effektivisere flyten av lagerets hovedprosesser.
» System som behandler (letter) flyten i lagerets prosesser som varemottak, lagring og
leveranser.

» System for utfarelse og registrering av korrektivt vedlikehold.




2.2 5S + Sikkerhet
5S er en metode som fokuserer pa a ha visuell orden og organisering, i tillegg til renslighet og

standardisering. Metoden bestar opprinnelig av en liste med fem japanske ord, som oversatt til
norsk blir; Sortere, Systematisere, Skinne, Standardisere og Sikre. Disse fem prinsippene skal
bidra til:

reduksjon av feil

minske sannsynligheten for ulykker
bedre effektivitet og produktivitet
effektiv bruk av plass

god arbeidsflyt

lettere & finne utstyr

YV V. V V V V

Prinsippene som 5S baserer seg pa kan sies a vaere enkel selvforklarende sunn fornuft, men
far 5S ble utarbeidet, var det mange bedrifter som ignorerte disse grunnleggende prinsippene.
De resultatene som en kan forvente fra & implementere 5S er bedret lsnnsomhet, effektivitet,
service og sikkerhet. Chapman (2005) gir falgende forklaring av tankene bak hvert av

prinsippene i 5S.

Sortere

Dette er det farste prinsippet i 5S og gar ut pa & ga gjennom alt pa arbeidsplassen og kun
beholde det som er ngdvendig. Materialer, verktgy og utstyr som sjeldent blir brukt bar flyttes
til et atskilt felles lagringsomrade, mens en kvitter seg med ting som ikke blir brukt. Det &

sortere er det farste steget for a fa arbeidsplassen ryddig (EPA).

Resultatet av sorteringsprosessen er at gdelagt utstyr og verktay vil bli eliminert eller reparert.
Arbeidsplassen skal vere ryddig, ikke bare for at det skal se fint ut, men for at det skal vere
lettere & fa gye pa vedlikeholdsbehov som for eksempel en oljelekkasje. Videre forbedrer det
sikkerheten ved a fjerne utstyr, verktgy, avfall og rot som hindrer at jobben blir gjort. Det blir

ogsa enklere a finne tingene, i og med at det er frigjort mer plass.

Systematisere
Det andre prinsippet er a organisere, ordne og identifisere alt i et arbeidsomrade. Hensikten er
at utstyr og verktgy skal hentes og settes tilbake til sin rette plass pa en mest mulig effektiv



mate. Strategier for effektiv lagring bar etableres. Dette inneberer for eksempel at gulvene
merkes, arbeidsomrader og steder skisseres osv. Mottoet for steget er "En plass for alt og alt
pa sin plass med identifisering og merking". Det vil si at det er to viktige deler innenfor dette
prinsippet:

> Alt skal settes pa sin plass og det settes opp et system som gjer at det er lett a sette
elementene tilbake pa plass.

> God merking og identifisering er viktig. Bade utstyr, verktgy og materialer som blir
brukt, i tillegg til oppbevaringsplassen, ma identifiseres og merkes klart og tydelig
(EPA).

Skinne

Nar alt er sortert og organisert er malet & holde det slik. Da kreves det regelmessig rengjering,
eller som den tredje S-en sier, fa det til & "skinne”. Om det ikke blir foretatt regelmessig,
vanligvis daglig rengjering, kan en forvente at alt vil falle tilbake slik det var. Ved rengjgring
er det ogsa lett & gjere inspeksjoner av maskiner, utstyr, verktgy og forsyninger en jobber
med. Da er det lett & finne utstyr som er feiljustert, verktgy som mangler og lave nivaer av
forsyninger. En av de starste fordelene ved regelmessig rengjaring er at problemer kan
identifiseres og fikses mens de er sma. Om en ikke merker disse problemene mens de er sma
kan det fore til at utstyr feiler (Hudgik). Nar vasking og inspeksjon blir gjort til en del av den
daglige rutinen vil det generelt ikke ta seerlig lang tid. I de fleste tilfeller vil en i det lange lgp
spare tid i form av at feil oppdages fort, samt at utstyr som mangler kan hentes inn slik at det
er tilgjengelig nar det trengs.

Standardisere

For  sikre at de tre farste stegene fortsetter a vere effektive er det fjerde prinsippet a forenkle
og standardisere. Den gode praksisen som ble utviklet i farste, andre og tredje steg skal na
standardiseres og gjares sa enkel som mulig a utfare. Det kan veere en fordel & utvikle en
jobbstruktur som bygger opp under den nye praksisen og gjare den til en naturlig del av det
daglige arbeidet. Ettersom tiden gar og en laerer mer, bgr standarden oppdateres og

modifiseres for & gjagre prosessene enklere og lettere.

Noe av det vanskeligste & unnga er gamle arbeidsvaner. Det er lett a falle tilbake til & gjgre det
slik som det ble gjort i arevis, i og med at det er det alle er vant til og at det er det som fales
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komfortabelt. Noen enkle mater & gjere de ansatte oppmerksomme pa den nye standarden er a

bruke skilt og plakater for & opprettholde prosessene (Hudgik).

Sikre

Det femte og siste steget er a sikre, eller opprettholde treningen og vedlikeholdet av

standarder og rutiner. Det a sikre at fokus beholdes regnes som det viktigste, men samtidig

vanskeligste steget i 5S. Sammen med endringene fglger det vanligvis motstand og ansatte

vender enkelt tilbake til slik det var. Det er derfor essensielt a forsta, falge opp og fremme

endringene i prosessene (EPA).

En oppsummering av de fem stegene i 5S, samt resultatet av hvert steg er gitt i tabell 2.2.1

under.

Tabell 2.2.1: De forskjellige stegene i 5S (Gergova, 2010)

Steg Navn Aktivitet Resultat Slagord
_ ) Frigjer plass, eliminerer _
Fjerne ungdvendig "Ved usikkerhet,
1 Sortere ) gdelagt utstyr, skrap og
utstyr fra arbeidsplassen kast det ut"
seppel
) o "En plass for alt
) Organisere det som er Oversiktlighet, enkel ..
2 Systematisere | =~ _ ) ) og alt pa sin
igjen pa arbeidsplassen tilgang, sparer tid
plass”
Rengjar og utfer ) .. "Den beste
) ) ) . Tilfredshet ved a jobbe . \
3 Skinne inspeksjoner pa ) ~ | rengjeringen er a
) i et rent og ryddig miljg ] . )
arbeidsplassen slippe a rengjare"
Lag rutiner og sett "Se 0g oppdag
) Forenkle og statt den .
4 Standardisere standard for beste ) hva som trengs a
_ nye praksisen o
praksis bli gjort”
) ] . @k moralen, "Dess mindre
Gjor det til en vane a . o
) ) produktiviteten, selvdisiplin du
5 Sikre vedlikeholde etablerte

prosesser

sikkerheten og

kvaliteten

trenger, dess

bedre"
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Det har etter implementering vist seg at det er naturlig a legge til en sjette S, som star for
sikkerhet. Denne S-en refererer til sikkerheten pa arbeidsplassen og for de ansatte. Dette
steget kan anses som et aspekt av hver av de fem andre S-ene. Forholdet mellom de

forskjellige S-ene er vist i Figur 2.2.1 under (Gergova, 2010).

Sikkerhet
(Respekter arbeidsplass og ansatte)

Sortere
(Bli Lvitt)

Systematisere

(Organisere)

Skdlle ut utstyr som er nedvendig pd
arbeidsomride og det utstyret som
ikke er nedvendig; eliminer
sistnevnte

Organisere det som er
igjen pa arbeidsomrade

Sikre
(Opprettholde)

Gjor det til en vane 3
vedlikeholde etablerte

Prosesser

Skinne
(Rengjore og fikse)

Standardisere
(Gjore konsekvent)

Rengjer og utfer inspeksjoner
pa arbeidsplassen

Standardiser rengjoring.
inspeksjoner og
sikkerhetsrutiner

Lag en sikker arbeidsplass

Figur 2.2.1: 5S+Sikkerhet (oversatt fra (EPA))
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Anvendelse av 5S i forhold til oppgaven
Dette kapittelet har tatt for seg metoden 5S og forklart de forskjellige stegene som

gjennomfares for a blant annet lage en oversiktelig arbeidsplass og et rent arbeidsmilje.
Denne metoden vil sta helt sentralt nar det gjelder mye av forbedringspotensialet ved
lagerdriften hos Kruse Smith. Ved 4 ta utgangspunkt i tabell 2.2.1 hvor de forskjellige stegene
i 5S er oppsummert, vil vi ved a kartlegge dagens situasjon ved lageret i Kristiansand, kunne

se hva som kan gjeres for & skape en bedre flyt og oversiktelighet pa lageromradet.

2.3 Kraljics metode

| 1983 skrev Peter Kraljic artikkelen ”Purchasing must become supply management”.
Acrtikkelen tar for seg en rekke anbefalinger for hvordan toppledelsen i en bedrift kan
gjenkjenne sine egne svakheter nar det gjelder administrasjon av egen forsyningskjede
(Supply management). Artikkelen beskriver videre hvordan toppledelsen kan behandle de

oppdagede svakhetene gjennom en forsyningsstrategi.

Kraljic (1983) beskriver hvordan en bedrift kan stille en diagnose angaende sitt eget behov for
administrasjon av forsyninger. Dette behovet er avhengig av to faktorer; ”Den strategiske
viktigheten av innkjep” og "Kompleksiteten i1 forsyningsmarkedet”. Ut fra disse to faktorene
ble det utarbeidet en matrise bestaende av fire ulike artikkelkategorier, kjent som Kraljics
matrise.”Den strategiske viktigheten av innkjep” avgjeres av elementer som; hvor mye verdi
som legges til i produktlinjen, andel prosent ramaterialet utgjer av totalkostnaden og hvor stor
effekt innkjgpet har pa profitabiliteten. ”Kompleksiteten i forsyningsmarkedet” avgjeres av
elementer som knapphet pa ramaterial/komponenter, tempoet pa teknologiutviklingen, tilgang
pa substitutter, inngangsbarrierer og markedstilstander som monopol eller oligopol. Ved a
gjennomfgare en analyse av disse to faktorene skapes et beslutningsgrunnlag for hvilken
forsyningsstrategi som passer best for bedriften. Under i figur 2.3.1 er Kraljics matrise

illustrert.
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2. Material 4.
administrasjon Leveringsadministrasjon
Anskaffelsesfokus Tidshorisont Anskaffelsesfokus Tidshorisont
Markedsmakt- Variert, typisk 12 | Strategiske Opptil 10 ar; Styrt
Viktigheten av komponenter, til 24 maneder. komponenter. av langsiktig
innkjep : e o strateglsk effekt,
Hovedkriterier Innkjgpte varer | Hovedkriterier
i Kostnad/pris og Miks av rdvarer Langsiktig Innkjepte varer
Materialkostnad materialfiyt- og spesifisert tilgiengelighet. Mangelvare
, totalkostnad, administrasjon. materiell, og/eller verdifullt
tillagt verdi, Typiske kilder materiell
profitabilitet etc. Typiske kilder Forsynings- Etablerte globale ¢ i
Flere leveranderer, tilgjengelighet leveranderer JETON:
hovedsaklig lokalt. Rikellg. tilgjengelighet
Naturlig knapphet
Beslutnings-
autorit e:“ a Beslutnings-
Hovedsaklig autoritet
desentralisert. Sentralisert
1 3. "Sourcing” Tidshorisont
Innkjspsadministrasjon administrasjon Variabel, avhengig
av tilgjengelighet
Anskaffelsesfokus Tidshorisont Anskaffelsesfokus vs. kortsiktig
Ikke-kritiske Begrenset: 12 Flaskehals- fleksibilitet.
komponenter. maneder eller komponenter.
mindre. Innkjepte varer
Hovedkriterier Hovedkriterier Hovedsaklig
Funksjonell Innkjepte varer Kostnads- spesifisert material
effektivitet. Ravarer, noen administrasjon og
spesifiserte palitelig kortsiktig Forsynings-
Typiske kilder materialer, "sourcing". tilgjengelighet
Etablerte lokale Produksjonsbasert
leverandprer. Forsynings- Typiske kilder knapphet
tilgjengelighet Global, hovedsaklig
Rikelig. nye leveranderer Beslutnings-
med ny teknologl. autoritet
Beslutnings- Desentralisert,
autoritet men sentralt
Lav Ny Desentralisert, koordinert
< >
Lav Kompleksiteten til Kriterier: varer, Hey
leverandgrmarkedet monopoale eller oligopole

tilstander, teknologisk
utviklingstempo,
inngangsbarrierer,
logistisk kostnad og
kompleksitet etc,

Figur 2.3.1: Kraljics matrise (basert pa (Kraljic, 1983), side 111)

Kraljic (1983) peker sa pa at nar en artikkel er diagnostisert kan bedriften starte med
utforming av en forsyningsstrategi. Det pekes pa at en del europeiske bedrifter har
suksessfullt brukt en firestegs tilneerming i sin utforming av forsyningsstrategi:

1. Klassifisere artikkel med hensyn til effekt pa profitabilitet og anskaffelsesrisiko.

2. Utfgre en analyse av forsyningsmarkedet til disse komponentene/materialene.
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3. Posisjonere seg strategisk i forhold til leverandarer.

4. Utarbeide aksjonsplaner.

Steg 1: Klassifisering
Kraljic (1983) beskriver at hensikten med dette steget & klassifisere alle innkjgpte artikler med

hensyn til effekt pa profitabilitet og anskaffelsesrisiko. Effekten pa profitabiliteten kan veere
angitt i innkjgpt volum, prosentandel av total innkjgpskostnad eller effekten innkjepet har pa
produktkvalitet eller bedriftsvekst. Anskaffelsesrisikoen kan bli vurdert pa bakgrunn av
materialtilgjengelighet, antall leverandgrer, konkurransekrav, lage selv/kjep beslutninger,
lagringsrisiko og substitusjonsmuligheter. Ved & vurdere de nevnte kriteriene kan en bedrift
klassifisere alle innkjegpte artikler inn i falgende kategorier; strategiske komponenter,
flaskehalskomponenter, markedsmaktkomponenter og ikke-kritiske komponenter. Hver av
disse kategoriene krever en ulik innkjgpsstrategi. Under i tabell 2.3.1 illustreres karakteristika

ved de nevnte kategoriene.

Tabell 2.3.1: Karakteristika ved klassifiserte artikler (basert pa (Kraljic, 1983), side 112)

Komponent Hovedoppgaver Ngdvendig informasjon
Strategiske » Presise etterspgrselprognoser. » Detaljert markedsdata.
komponenter » Detaljerte markedsundersgkelser. » Informasjon om forsynings-

» Utvikling av langsiktige relasjoner. og ettersparselsutvikling.

» Lage/kjgpe beslutninger. » Industrielle kostnadskurver.

» Risikoanalyser.

» Logistikk-, lager- og

leverandgrkontroll.

Flaskehals »  Sikre volum. » Prognoser om mellomsiktig
komponenter » Kontrollere leverandgrer. forsyning og etterspgarsel.

» Opprette sikkerhetsbeholdninger. » Detaljert markedsdata

» Utarbeide beredskapsplaner > Lagerkostnader.

» Vedlikeholdsplaner.

Markedsmakt » Utnytte forhandlingsstyrke. » God markedsdata.
komponenter » Velge ut leverandgrer. » Prognoser om kort til

» Se etter produktsubstitusjoner. mellomsiktig forsyning og

> Malrettet prisstrategi. ettersparsel.

» Innkjgp ved kontrakt og spot. » Detaljert leverandgrdata.

» Optimalisere pris ved kjgp av store » Prognoser om pris og

volum. transport.

Ikke-kritiske » Produktstandardisering » God markedsdata.
komponenter > Optimalisere bestillingsvolum. > Prognoser om kortsiktig

» Lageroptimalisering ettersporsel.
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Steg 2: Markedsanalyse
Kraljic (1983) forklarer at hensikten med denne markedsanalysen for en bedrift er 8 male sin

egen forhandlingskraft som kunde mot sine leverandgrers forhandlingskraft. Hovedmalene
med markedsanalysen er a orientere seg rundt leverandgrmarkedet, vurdere tilgjengeligheten
av strategiske komponenter og vurdere styrken til eksisterende leverandgrer. Etter
giennomfart analyse av markedet, kan bedriften analysere sine egne forsyningsbehov for &
ansla sin egen forhandlingsstyrke. Kraljic (1983) forklarer at det er vanlig & gjennomga

felgende kriterier i denne markedsanalysen:

> Leverandgrens kapasitetsutnyttelse. Desto hgyere kapasitetsutnyttelsen er, desto sterre
sannsynlighet er det for at flaskehalser oppstar.

» Leveranderens mulighet til & gé 1 ’null” basert pa kapasitetsutnyttelse. Desto lavere
kapasitetsutnyttelse en leverander kan ga i "null” med, desto billigere kan
leverandgren levere og desto starre forhandlingsstyrke har leverandgren.

> Leverandgrens komponentunikhet. Desto mer unik komponent, desto starre
forhandlingsstyrke har leverandgren.

> Bedriftens arlige innkjgpte volum og forventet vekst i ettersparsel. Stgrrelsen pa
innkjept volum er en faktor som angir bedriftens forhandlingskraft. Desto starre
volumet er, desto stagrre er bedriftens styrke.

» Potensiell kostnad dersom levering ikke skjer eller leverte komponenter har
utilfredsstillende kvalitet. Desto hgyere kostnad og sannsynlighet for at ikke levering

inntreffer, desto lavere forhandlingsstyrke har bedriften.

Steg 3: Strategisk posisjonering

Kraljic (1983) peker pa at formalet med dette steget er a posisjonere seg i forhold til
leverandgrer nar det gjelder de komponenter som i steg 1 ble klassifisert som strategiske. Valg
av posisjon gjeres pa basis av bedriftens styrke i forhold til leverandgrens styrke. Figur 2.3.2
illustrerer en matrise med tre ulike tilneerminger til leveranderen; ”Utnytte”, ”Balansere” og

”Diversifisere”.

Ved komponenter der bedriften har en dominerende markedsstyrke og leverandgren anses a
vaere middels sterk eller svakere, indikerer matrisen at bedriften ber “utnytte” leveranderen.
“Utnytte” betyr at bedriften, pa bakgrunn av liten anskaffelsesrisiko, har sterre sjanse for a

oppna bedre gkonomiske avtaler ved a bruke sin styrke under forhandlinger. Det er derimot

16



viktig at bedriften ikke presser leverandgren sa mye at det kan ga negativt utover langsiktige
avtaler. Ved komponenter der bedriften er middels sterk eller svakere i leverandgrmarkedet og
leverandgren er sterk, anbefaler matrisen pa bakgrunn av hgy anskaffelsesrisiko, at bedriften
“diversifiserer” relasjonene sine i leverandermarkedet. ”Diversifisere” innebarer at bedriften
ma starte a se etter materielle substitusjoner eller nye leverandgrer. Bedriften ma skaffe seg
flere forsyningsvalg. Ved komponenter der styrkeforholdet mellom bedriften og leverandaren
er likt, indikerer matrisen at bedriften ber oppseke en “balansert” tilneerming. Det pekes pa at
en defensiv tilneerming (diversifisere) vil vaere overkonservativ og dyrt, mens en aggressiv
tilneerming (utnytte) kan gdelegge leverandgrrelasjonen og fere til at leveranderen utfarer

mottiltak.

Bedrifts-
styrke

Hoyt

Middels

Lavt

Lavt Middels Heyt

Leverandgrmarkeds Utnytt

styrke

Balanser

]

Diversifiser (Spre)

Figur 2.3.2: Anbefalt tilnzerming til leverandgr basert pa styrkeforhold. (basert pa (Kraljic, 1983), side 114)
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Steg 4: Aksjonsplaner
Kraljic (1983) viser til ulike innkjgpsstrategier pa bakgrunn av valgt tilneerming til leverander.

Innkjgpsstrategiene er utviklet med hensyn pa faktorer som; volum, pris, valg av leveranderer,

materielle substitusjoner, lagerpolicyer osv. Implikasjoner pa hvordan bedriften ber stille seg

til disse faktorene, avhengig av leverandgrtilneerming (Utnytte, balansere eller diversifisere),

er illustrert under i Figur 2.3.3.

Strategisk fremstet

Utnytt Balanser Diversifiser
Bedrifts-
styrke
Leverandgrstyrke Leverandgrstyrke Leverandarstyrke
Policy omrader
Volum Spre Behold eller endre Sentraliser
forsiktig
Pris Press for reduksjon Forhandle Hold lav profil

opportunistisk

Kontraktsdekning

Kj@p spot

Balanser kontrakt og
spot

Forsikre forsyning
gjiennom kontrakt

Nye leverandgrer

Hold kontakt

Utvalgte leverandgrer

Sk grundig

(prosjektering)

Lager Hold lavt niva Bruk lager som Forsterk lagerbestand
"buffer"
Egenproduksjon Reduser eller ikke Velg selektivt Byggz opp eller entré
entré
Substitusjon Hold kontakt Forfalg gode Sk aktivt
muligheter
Verditileggelse Forsterk leverand@r | ytfgr selektivt Start eget program

Logistikk

Minimer kostnad

Optimaliser selektivt

Sikre tilstrekkelige
lagerbestander

Figur 2.3.3: Anbefalt strategi basert pa tilnaerming til leverandgr. (basert pa (Kraljic, 1983), side 115)

18



Problemer med klassifisering av produkt/leverandgr
Pedersen and Torvatn (2001) viser til at det ikke alltid er like enkelt & klassifisere en

leverandgr ved bruk av en klassifiseringsmodell som Kraljics modell. Det er ikke uvanlig at

det oppstar en del ulike problemer under en slik klassifisering:

» Etvanlig problem som ofte oppdages etter at klassifiseringen er gjennomfert, er at
samme leverandgr er plassert i ulike kategorier. Dette kan skyldes at leverandgren
selger flere produkter til bedriften.

» Standardprodukter finnes som regel i stor andel innenfor ”ikke-kritiske komponenter”
og spesialtilpassede finnes i stor andel innenfor “strategiske komponenter”. Begge
komponenttypene kan derimot befinne seg i alle fire kvadranter. Dette kompliserer
klassifiseringen ettersom at det av denne grunn kan kreves ulik handtering av
komponenter som befinner seg i samme kvadrant.

> Det er ikke alltid bedriften vet hva den gnsker, men i stedet har en vag ide om hvilken
funksjonalitet produktet skal utfare. | slike situasjoner er det vanskelig & plassere
produktet i en kvadrant i matrisen.

> Et siste problem er at Kraljics matrise baserer seg pa at det bare eksisterer
enkeltrelasjoner mellom hver enkelt leverandgr og bedriften, noe som ikke alltid
stemmer. | slike tilfeller kan det hende at bedriften forholder seg til hver enkelt
leverandgr uten at det tas hensyn til at et leverandgrforhold kan pavirkes av bedriftens
forhold til andre leverandegrer.

Anvendelse av Kraljics metode i forhold til oppgaven
Kraljics metode gar ut pa a kategorisere en bedrifts artikler eller leverandgrer (Kraljics

matrise). Kategoriseringen av en artikkel gjgres pa basis av to faktorer: artikkelens viktighet
for bedriften og artikkelens anskaffelsesrisiko. Kraljics metode anbefaler sa en tilnerming til
forsyningsstrategi (4 steg) avhengig av hvilken kategori artikkelen faller under.
Problemstillingen til denne oppgaven er hvordan Kruse Smith kan effektivisere sin
lagerlogistikk. Effektivisering av lagerlogistikk innebaerer blant annet at det sees pa
problemomrader i lagerbeholdning. Noen problemomrader kan for eksempel veere mangel pa
varer (utstyr og artikler), kvalitetsfeil, ukurante varer eller hyllevarmere (varer som ikke blir
brukt). Rapporten har i denne forbindelse forsgkt & identifisere noen typer utstyr og artikler i
lagerbeholdningen til Kruse Smith. Ved a ta utgangspunkt i Kraljics matrise har vi forsgkt a

kategorisere det utstyret som er identifisert. Der en flaskehals er identifisert, er det med
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utgangspunkt i Kraljics metode drgftet hvordan Kruse Smith kan tilneerme seg leverandgren

og markedet pa en hensiktmessig mate.

2.4 Prosesskartlegging

Hva er en arbeidsprosess?
Kalsaas (2010) viser til at en arbeidsprosess kan beskrives som en samling definerte

aktiviteter som tar i bruk ”input” for & skape et resultat (output) for en kunde. Vegheim (2007)
forklarer at arbeidsprosessene kan vare kjerneprosesser som for eksempel innkjap og
anskaffelser, eller det kan veere stgtteprosesser som for eksempel finans og regnskap eller HR

(Human resources) administrasjon. Noen vanlige kjennetegn med arbeidsprosesser er:

> Prosessen er klart definert i form av grenser, funksjoner, input og output.

> Prosessen bestar av aktiviteter som har en relasjon til, og er gjerne ogsa avhengig, av
andre aktiviteter.

> Det ma eksistere en kunde/mottaker av det skapte resultatet (output).

> Prosessen er integrert i en organisasjonsstruktur.

> Prosessen krysser ofte organisasjonsgrenser, gjerne pa tvers av avdelinger.

Vegheim (2007) forklarer videre at for & skape et mer oversiktlig bilde av bedriftens
arbeidsprosesser er det hensiktmessig a dele prosessene inn i ulike hierarkiske kategorier.
@verst i hierarkiet finner en de strategiske prosessene. En strategisk prosess kan for eksempel
veere hvordan en bedrift gnsker & vokse, gjennom spesialisert produktutvikling eller gjennom
masseproduksjon av standardiserte produkter og konstant redusering av kostnader. Nest gverst
I hierarkiet er de taktiske prosessene som innebarer tilretteleggelse av bedriftens logistikk. Et
eksempel pa en taktisk prosess er valg av lagerlokasjon eller en beslutning om bedriften bar
ha ett mellomlager eller ikke. Et annet eksempel pa en taktisk prosess er organiseringen av
lageret med hensyn pa fysisk lokalisering. Det nederste nivaet i hierarkiet omfatter de
operasjonelle prosessene. Disse prosessene kan ofte identifiseres pa arbeidsgulvet og kan for
eksempel vaere mottak, kontroll og plassering av varer pa lager. Aktiviteter er delkomponenter

til alle prosesser uavhengig av hvilket niva i hierarkiet prosessen befinner seg i.

Et prosesskart er en oversiktlig fremstilling av en bedrifts overordnede arbeidsprosess,
underordnede arbeidsprosesser eller aktiviteter. Prosesskart kan ha en varierende grad av
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detaljer. Med dagens programvarer (for eksempel Microsoft Visio) kan alle disse kartene

inkluderes i ett og samme kart med ulike nivaer.

Hvorfor utarbeide prosesskart?
Brudvik (2007) forklarer at prosesskart hovedsakelig brukes i forbedringsarbeid av bedriftens

arbeidsprosesser eller organiseringen av prosessene. Bruk av prosesskart kan veere

hensiktmessig av flere grunner:

> Helhetlig oversikt: Bruk av prosesskart bidrar til at ledelsen og ansatte skaffer seg en
helhetlig oversikt og forstaelse for hvordan bedriftens arbeidsprosesser fungerer. Pa
denne maten skapes det ogsa et grunnlag for & kunne oppdage omrader der det er rom
for forbedring, for eksempel ved a avdekke tungvinte mater & arbeide pa.

> Fokus pa systemet: Et prosesskart bidrar ofte til at de ansatte far en bedre forstaelse for
systemet og derfor ogsa hverandres arbeid. Pa denne maten stimuleres det til at det
fokuseres mer pa bedriftens felles mal og system, noe som igjen kan fare til bedre
samarbeid mellom bedriftens ulike enheter.

> Dokumentere bedriftens praksis: En bedrift kan bruke et prosesskart til & dokumentere
hvordan for eksempel en avdeling skal arbeide, gjerne som en standardisert prosedyre
som de ansatte i avdelingen skal fglge. Prosesskartet kan i denne sammenheng ogsa

brukes til oppleering av nye ansatte.

Hvordan utarbeide et prosesskart?
Brudvik (2007) viser til at det kan veere hensiktmessig 4 gjennomga noen avklaringer for

utarbeidelsen av prosesskartet starter. Farst og fremst er det viktig a vite hvem som er
involvert i den prosessen som skal kartlegges, slik at alle involverte parter kan ta del i
utviklingen av prosesskartet. Dette skaper en bedre fellesskapsfelelse, samt at den felles
forstaelsen av prosesskartet blir mer ngyaktig. En annen avklaring som bgr foretas pa forhand
er at de involverte bar bli enige om hva som er formalet med prosesskartleggingen. Formalet
vil bidra til valg av kartleggingens perspektiv og kan for eksempel veere a redusere feil eller
forbedring av prosessflyten. Et prosesskart kan utarbeides pa bakgrunn av ulike perspektiver.
Som oftest utarbeides kartet ut fra produktets perspektiv, men det er ogsa mulig a kartlegge ut
fra for eksempel ulike yrkesgruppers arbeid i en prosess. En siste avklaring som bgr foretas er
om det er dagens status som skal kartlegges eller om det en fremtidig gnsket status som skal
kartlegges. Det anbefales her a farst kartlegge hvordan prosessen fungerer i dag.
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Nar de nevnte avklaringene er foretatt kan prosesskartlegging starte. Brudvik (2007) forklarer

at en generell fremgangsmate ved utarbeidelse av et prosesskart er a gjennomga falgende steg:

1. Sett sammen et team med medlemmer som har kunnskap om den prosessen som skal

kartlegges.

2. Identifiser prosessens start- og sluttpunkt, slik at teamet vet hva som skal veere utenfor
og innenfor prosesskartet. Det er vanlig a bruke en stor tavle og lapper (gjerne post-it)

i utarbeidelsen av forsteutkastet til prosesskartet.

3. Bestem grad av detaljer, begynn gjerne med a kartlegge et hgyt prosessniva for sa a ga

dypere inn i detaljer senere.

4. ldentifiser og beskriv alle prosesser som skal kartlegges. Hvem eier (er ansvarlig for)
prosessen? Hva trigger prosessen? Hva er prosessens input og output?

5. Innsamling av informasjon for & etablere en nasituasjon. Kan vere hensiktmessig a
hente informasjon fra sa mange som mulig. Er alle enige om hva prosessen
omhandler?

6. Under kartlegging er det vanlig at nye ideer dukker opp, samt at uklarheter (blant
annet feil) oppdages. Ideer og uklarheter bar noteres og markeres som to kategorier,

gjerne ved bruk av symboler.

7. Omgjer farsteutkastet av prosesskartet til et mer oversiktlig kart ved bruk av

programvare (for eksempel Microsoft Visio).

8. Analyser prosesskartet.
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Prosesskarteksempel
| figur 2.4.1 er ulike elementzere symboler i et prosesskart illustrert:

Start- eller sluttpunkt

Operasjon/handling i
prosessen

Beslutningspunkt

/ / —_— Data {Input eller
/ / QOutput)

Figur 2.4.1: Prosesskartsymboler (Kalsaas, 2010), side 8

Under i figur 2.4.2 er det illustrert et grovt eksempel av et prosesskart utformet i Microsoft
Visio. Prosesskartet bygger pa det samme eksempelet som ble brukt i verdistrgmanalyse

kapittelet.
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Prosesskarteksempel

Saging

Maottak av
matenaler

K Largjsare maberiell

til saging (forflylie
til =agebord)

Material sagaes i
ré daker viad bruk
av Mmolorseg

Korvirgll aw
sterrelss pd
delere

Elarralae
godijent?

A

l

Vrak o regstrar
matariale

Ger klar il
transport

Tranporter bl

Montering

Podtak av deder il
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produkiat

monierings- -
avdeling

L 3

meliomlzger

Deder tas ut av
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mentering
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deler Eil
ferdigpradukt wed
bruk & rmaskiner

Konitroll av kwalited
werdl el
InBpEks{on

Foalitet
godijent?

A&

l

Qler klar &l
transport

Transpart aw
ferdigwarar il
ferdigearalager

Figur 2.4.2: Prosesskarteksempel ved bruk av Microsoft Visio (inspirert av (Kalsaas, 2010) side 9-11)



Analyse av prosesskartet
Brudvik (2007) hevder at det som oftest er hensiktmessig & gjennomga en analyse av

prosesskartet hvor de involverte reflekterer over ulike forhold avhengig av hva som er

formalet med forbedringsarbeidet. Noen forhold som bgr vurderes er blant annet:

> Sunne aktiviteter: Er aktiviteten som gjeres hensiktmessig? Kan aktiviteten gjares pa
en annen bedre mate? Er kunnskapen som brukes eller gjennomfgringen av aktivitet
foreldet? Har alle samme forstaelse for hva som gjeres?

> Risikovurdering: Identifisering av omrader hvor det kan oppsta feil og avklare (sa
langt det er mulig) sannsynligheten for at feilen inntreffer samt konsekvensen av
feilen. Det bar ogsa vurderes hvordan eventuelle feil kan forebygges.

» God prosessflyt: Er beskrivelse av prosessansvar, -myndighet og -samarbeid tydelig
avklart? Eksisterer det flaskehalser, arbeidsoppgaver som ungdvendig gjentas eller
ungdvendig ventetid?

> God ressursutnyttelse: Brukes de ansattes kompetanse pa mest hensiktmessig mate?
Finnes det ungdvendig rot eller ungdvendige rutiner? Kan aktivitetene omorganiserer?

Er ressursene tildelt pa en god og hensiktmessig mate?

Anvendelse av prosesskart i forhold til oppgaven
| forbindelse med kartleggingen av Kruse Smith sin lagerdrift, ble det uttrykt et anske om

fornyelse av bedriftens eksisterende prosesskart for lagerenhetens drift. Det ble pekt pa at
prosesskartet som bedriften brukte i dag var foreldet og grovt utformet. Det ble derfor uttrykt
et gnske om utarbeidelse av et nytt og gjerne mer detaljert prosesskart som var oppdatert til
dagens dato. | denne forbindelse utarbeidet vi teoridelen ”’prosesskartlegging”. Denne
teoridelen har veaert prosjektets grunnmur i utarbeidelsen av et nytt prosesskart som er illustrert
i rapportens drgftingsdel. Denne teoridelen er ogsa ment som et hjelpeverktgy for videre

arbeid pa prosesskartet dersom Kruse Smith skulle gnske dette.
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3 Metode

3.1 Teoriens rolle

| denne oppgaven er teorien brukt som et redskap for a presisere og belyse oppgavens
forskersparsmal. Et av hovedpunktene i oppgavedefinisjonen er a redegjare for teoretiske
metoder/teknikker innenfor generell lagerdrift. Blant annet er teoriene 5S og Kraljics metode
brukt til & konkretisere dette hovedpunktet i oppgavedefinisjonen. Pa denne maten har vi
innsnevret hvilken type data vi gnsket & fokusere pa i oppgaven. | dette studiet er teori ogsa
brukt som en "kunnskapsbank" som har bidratt i oppgavens forskningsarbeid, hvor teoriene
blant annet er brukt til & utarbeide intervjuguiden.

Teoriene som er brukt i denne oppgaven har endret seg gjennom oppgavens forlgp. Den
eneste teorien som har forblitt den samme gjennom hele oppgaven er 5S. Under definering av
oppgaven i mgtet mellom oss og veiledere, ble nye teorier som Kraljics metode,
verdistrgmanalyse og Kanbankort foreslatt. Ny informasjon ble derimot dannet gjennom
litteratursgk, bransjestudie, samt intervjuer hos Kruse Smith. Gjennom drgfting av
forbedringsforslag til Kruse Smith sin lagerlogistikk ble det ogsa dannet nye synsvinkler. Som
en falge av ny informasjon og nye synsvinkler har noe teori blitt fjernet (kanbankort og

verdistrgmanalyse etc), mens annen teori ble lagt til (prosesskartlegging).

Ved kildehenvisning har vi brukt programvaren EndNote X6. Det har forarsaket at
kildehenvisninger falger de standarder som er satt i programvaren, som for eksempel at det

ved flere forfattere skilles med "and" og ikke "og".

3.2 Forskningsdesign
Forskningsdesign beskriver gjennomfgrelsen av et studie fra start til slutt. Tre vanlige

tilneerminger nar det kommer til forskningsdesign er induktiv tilneerming, deduktiv
tilneerming og kritisk realisme. Det som skiller tilneermingene er deres oppfatning av hva teori
er og teoriens rolle i vitenskapelige studier. Det forskningsdesignet som er brukt i denne
oppgaven har flere likhetstrekk med kritisk realisme. Dette forskningsdesignet tar
utgangspunkt i en problemstilling, far sa & samle teori rundt problemstillingen. Teori oppfattes
i denne tilnaermingen som sammensetning av begreper og brukes som et verktay for a

konkretisere problemstillinger, forenkling av datainnsamling og til & tolke empiri. Neste steget
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i forskningsdesignet kritisk realisme, er a gjennomfgre en empirisk undersgkelse og analyse,

far de empiriske resultatene tilslutt ssmmenlignes med teorien.

3.3 Valg av metode
Kvalitativ metode er best egnet nar en studerer én eller noen fa enheter, nar en skal ga i

dybden til forskersparsmalene eller nar en har lite forhandskunnskap om det som skal
undersgkes. Hovedproblemstillingen til denne oppgaven er hvordan Kruse Smith kan forbedre
sin lagerlogistikk. Av denne grunn har Kruse Smith sin lagerlogistikk blitt kartlagt, noe som
innebaerer at vi har gatt i "dybden" til én enhet (bedrift). Kruse Smith sitt lager bestar
hovedsakelig av utstyr, noe som har forvansket litteratursgket pa studier og teorier rundt dette
fagomradet. Litteratursgket ga fa treff pa studier og teori rundt lagerlogistikk for bedrifter i
bygg- og anleggsbransjen. Litteratursgket ga ogsa fa treff pa studier og teori rundt utstyrslager
generelt. Tidligere forskning pa lagerlogistikk er i hovedsak utfgrt med stasjonzre
produksjonsbedrifter og forbrukslagre i fokus. Ettersom at Kruse Smith er en
byggentreprengr, vil mye av tidligere forskning pa lagerlogistikk ikke veere av relevans. Pa
bakgrunn av at vi gnsker & ga i dybden til én bedrift og at det ikke er gjort noe sarlig med
tidligere forskning pa dette fagomradet, har vi valgt & ta i bruk kvalitativ metode for

datainnsamling.

3.4 Utvalg av intervjuobjekter
Utvalgskriterier og valg av deltakere
Det er foretatt to studier i denne oppgaven; "Kartlegging av Kruse Smith sin lagerdrift" og

"Undersgkelse av en vanlig praksis for behandling av utstyrslager”. | det ferste studiet ble det
foretatt et intervju med tre personer. Utvalgskriteriet til dette studiet var at intervjuobjektene
hadde god kjennskap til Kruse Smith sin lagerlogistikk. Det ble derfor naturlig at alle tre
intervjuobjektene var lageransatte. Besgket og intervjuene ble utfgrt pa hovedlageret i
Kristiansand pa bakgrunn av kort geografisk avstand for oss, samt at dette var et av to
hovedlagre som ble presisert i den opprinnelige oppgavedefinisjonen. Det var ikke satt noen
kriterier til hvilke lageransatte som skulle intervjues. Det ble avtalt et besgk hos lageret i
Kristiansand med lagerleder over e-post. De to farste informantene ble valgt ut av
lagerlederen. Begge var erfarne lageransatte med ulike ansvarsomrader. Informant 1 hadde
ansvar for verktgy, vedlikehold og drift av lager, mens informant 2 hadde ansvar for et eget
lageromrade, forskalingsutstyr. Vi utrykte selv et gnske for at den siste informanten skulle
veere lagerlederen, noe lagerleder stilte seg villig til. Lagerleder var gnsket ettersom at en slik
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stilling ofte sitter med mer ansvar enn andre ansatte og sitter derfor gjerne med mer
informasjon om lagerdriften.

| det andre studiet; "Undersgkelse av en vanlig praksis for behandling av utstyrslager” ble det
foretatt et intervju med fire bedrifter. I utlysningen av bedrifter vi gnsket a intervjue ble det
kontaktet i underkant av 40 bedrifter. Det viktigste utvalgskriteriet for hvilke bedrifter som vi
gnsket & intervjue var at bedriften behandler en eller annen form for utstyrslager. Dette
innebaerer at bedrifter som ikke er entreprengrer, for eksempel bedrifter som selger utstyr ogsa
var aktuelle i dette studiet. En faktor som ble prioritert ved utvalget var bedrifter som befant
seg i bygg- og anleggsbransjen. Bedrifter i denne bransjen var gnskelig & intervjue ettersom at
det da kan trekkes flere paralleller mellom bedriften og Kruse Smith. En annen faktor som ble
prioritert var bedrifter som befant seg pa Serlandet. Denne faktoren var gnskelig for oss,
ettersom at det gjar et personlig intervju enklere & gjennomfare med tanke pa geografisk

avstand.

Vi sendte ut foresparsler til de bedriftene vi ansa som aktuelle. | var forespgrsel om interviju
ble det tilbudt at intervjuet kunne gjennomfgres over e-post, telefon eller at vi mgtte opp hos
bedriften for et muntlig intervju. Det ble uttrykt i foresparselen at et muntlig intervju var a
foretrekke. Ved bruk av et muntlig intervju er det enklere a fa mer detaljerte og klare svar fra
informantene, i motsetning til intervju ved bruk av e-post. Det var gnskelig & intervjue mest
mulig bedrifter i dette studiet. Desto flere bedrifter som deltar i kartleggingen av en "vanlig

praksis", desto mer presis vil kartleggingen bli.

Tre av bedriftene gnsket & gjennomfare intervjuet ved utveksling av e-post, mens én bedrift
valgte a gjennomfare intervjuet muntlig. To av bedriftene som lot seg intervjues over e-post
var mindre selvstendige enheter som utfgrer utleie og salg av utstyr som sin kjerneaktivitet.
Den tredje bedriften som ble intervjuet over e-post er en stor internasjonal bedrift som leier ut
maskiner, utstyr og flyttbare lokaler til bygg- og anleggsbransjen. Den siste bedriften som lot
seg intervjue muntlig fokuserer pa utleie og service av utstyr og maskiner og er et

datterselskap av byggentreprengren Skanska.

3.5 Innsamling av data
Utarbeidelse av intervjuguide og bruk av intervju
Vi utarbeidet en intervjuguide som stgtte til kartleggingen av Kruse Smith sitt lager i

Kristiansand. Intervjuguiden ble utarbeidet pa basis av oppgavens forskersparsmal og teorier
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som 5S og Kraljics metode. Intervjuguiden ble brukt til & dybdeintervjue tre deltakere pa
lageret. Vi gnsket at intervjuene skulle vaere delvis strukturert. Et delvis strukturert intervju
innebeerer at det brukes en intervjuguide som bestar av apne hovedspgrsmal/temaer, gjerne
med stikkord eller underspgrsmal. Denne intervjustrukturen var gnskelig ettersom at det ga
oss som intervjuere en rgd trad & forholde oss til under intervjuene, samtidig som det apnet
opp for at informantene kunne prate fritt. De intervjuede lageransatte innehar mer informasjon
om Kruse Smith sin lagerdrift en vi har. Dette er informasjon og detaljer som gjerne er tause,
noe som gjer det vanskelig a formulere spagrsmal for & fa frem informasjonen. De lageransatte
kan ogsa sitte pa relevant informasjon som vi ikke har tenkt pa. | denne sammenheng er det
gunstig for oss a stille apne sparsmal som tillater informanten & prate fritt innenfor et starre
tema. Ved a bruke undersparsmal kunne vi under intervjuet innsnevre temaene slik at
informanten kunne utdype mer i detalj av det som ble sagt. Underspgrsmalene ble ogsa brukt
til & peke den intervjuede i gnsket retning. Intervjuene kan sammenlignes med en dialog, hvor
intervjuguiden ble brukt til a holde oversikt over intervjuet og som statte dersom dialogen
gikk utenfor temaene. Intervjuguiden ble utarbeidet med ni hovedtemaer (se vedlegg 2),
basert pa Kruse Smith sin dokumenterte lagerdrift (prosesskart) i Kruskontrollen (Intranettet
til Kruse Smith). Hvilke spgrsmal som ble stilt og i hvilken rekkefglge de ble stilt varierte fra
intervju til intervju, avhengig av hva informantene fortalte. | denne sammenheng stilte vi ofte
spontane sparsmal. | intervjuet med lagerleder ble det, pa bakgrunn av et starre

ansvarsomrade, stilt tilleggssparsmal som ikke ble stilt i de andre intervjuene.

Det ble ogsa utarbeidet en annen intervjuguide for bransjestudiet; "Undersgkelse av en vanlig
praksis for behandling av utstyrslager”. Denne intervjuguiden var ikke like lang og gikk ikke
like mye i dybden som den intervjuguiden som ble brukt til & intervjue ngkkelinformanter hos
Kruse Smith. Kartlegging av en vanlig praksis i bygg- og anleggsbransjen innebzrer at flere
bedrifter ma intervjues og det ble av denne grunn utarbeidet en mer generell intervjuguide.
Denne intervjuguiden ble utarbeidet for & samle opp viktig ngkkelinformasjon, uten a ga for
mye i detaljer. Intervjuguiden ble gjort kortere og mer generell ettersom at dette gkte
sannsynligheten for at bedriftene gnsket a delta i undersgkelsen. Intervjuguiden som ble brukt

bestar av 13 hovedspgrsmal med stikkord og underspgrsmal (vedlegg 3).
Intervjuenes forlgp
Det ble avtalt et tidspunkt for besgk og gjennomfgring av intervjuer gjennom telefon med

lagerleder i Kristiansand. Alle de tre intervjuede i kartleggingen av Kruse Smith sin
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lagerlogistikk, ble utfgrt tirsdag 19. mars. Intervjuene fant sted pa lagerets pauserom. Vi
startet hvert intervju ved a sparre om tillatelse til a ta opp intervjuet ved bruk av lydopptak,
noe alle de tre intervjuede ga tillatelse til. Det ble ogsa skrevet ned notater under intervjuene.
I gjennomsnitt var det omtrent 15 minutter pause mellom hvert av de tre intervjuene. Etter det
farste intervjuet ble pausen brukt til & revurdere intervjuguiden med tanke pa hvilke spgrsmal
vi gnsket/ikke gnsket & ha med i det neste intervjuet. Pa grunn av kort tid mellom intervjuene,
var det begrenset hvor mye som kunne endres. Endringene som ble gjort ved det neste
intervjuet var hovedsakelig sma tilpasninger. Noen spgrsmal, som vi ansa som urelevante a
stille ble ikke stilt i det neste intervjuet. | det siste intervjuet, med lagerleder, stilte vi derimot
flere spgrsmal enn det som ble stilt til de to farste informantene. Dette var spagrsmal som
omhandlet ansvarsomrader som de to andre ikke hadde ansvar over, som for eksempel

utmelding av utstyr. Intervjuene hadde en varighet pa mellom 25 - 60 minutter.

| kartleggingen av en vanlig praksis for drift av utstyrslager, ble det avtalt tre intervjuer ved
utveksling av e-post. Vi sendte intervjuguiden for dette studiet til de bedriftene som gnsket a
foreta intervjuet over e-post. Intervjuguiden var utformet med tomrom under hvert spgrsmal,
slik at respondentene kunne skrive ned sine svar direkte i intervjuguiden. Intervjuguiden ble
sammen med svar sa sendt i retur til oss pa e-post. Det ble avtalt et tidspunkt for intervju med
den siste bedriften gjennom telefon. Intervjuet fant sted pa magterommet til bedriften torsdag
21. mars og ble besvart av driftsleder. P4 samme mate som med de andre muntlige
intervjuene, fikk vi tillatelse til & ta opp intervjuet ved bruk av lydopptak. Det ble ogsa her

skrevet notater underveis i intervjuet. Intervjuet varte i omtrent 20 minutter.

Utarbeidelse av prosesskart
Som en del av kartleggingen av Kruse Smith sin daglige lagerdrift ble det utarbeidet et nytt

prosesskart (se vedlegg 5). Det ble utarbeidet syv prosesskart i programvaren Microsoft Visio.
Det er etablert koblinger (drilldown) mellom alle prosesskartene. Prosesskartene ble
utarbeidet med utgangspunkt i teorien prosesskartlegging, intervjuer hos Kruse Smith og pa

basis av et prosesskart Kruse Smith selv hadde utarbeidet.

Litteratursgk
Som en del av kartleggingen av en vanlig praksis for drift av utstyrslager, gjennomfarte vi et

litteratursgk (se vedlegg 1) etter andre studier og artikler. Litteratursgket ble gjort i
sekemotoren "Google Scholar", i det elektroniske biblioteket "BibSys" og i biblioteket ved

UiA Grimstad. Pa bakgrunn av at det er gjort lite med tidligere forskning pa drift av
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utstyrslager, fikk vi fa treff i dette litteratursgket. Et av hovedtreffene vi valgte & bruke er en
elektronisk bok som totalt bestar av fem guider for drift av et utstyrslager i helsesektoren. To
av disse guidene som var pa omtrent 150 sider hver, ble brukt i litteraturstudiet. Selv om det
ikke er bygg- og anleggsbransjen, ble det trukket flere likhetstrekk nar det gjelder drift av
utstyrslager. Det er ogsa brukt artikler om RFID fra litteratursgket.

3.6 Utarbeidelse av intervjuprotokoll
Vi startet utarbeidelse av den farste intervjuprotokollen etter at intervjuene hos Kruse Smith

var gjennomfart. Alle lydopptakene fra intervjuene ble sa hart igjennom. Intervjuene ble i
farste omgang overfgrt fra lydopptak til tekst hver for seg. Ettersom at det hendte at
intervjuene noen ganger gikk utenfor tema eller ungdvendig mye i detalj, ble ikke alt fra
lydopptakene skrevet ned. Vi silte ut det vi ansa som urelevant for oppgaven. | nedskrevet
form utgjorde de to farste intervjuene rett i overkant av 800 ord hver. Det siste intervjuet, med
lagerleder, utgjorde omtrentlig 2700 ord. De tre nedskrevede intervjuene ble sa samlet i en
intervjuprotokoll, hvor vi samlet (sa godt det lot seg gjares) svarene fra de tre intervjuede
under samme spgrsmal. | den siste delen av intervjuguiden sperres det om deltakernes
formeninger og innspill til forbedringsomrader pa arbeidsplassen. Svarene pa dette spgrsmalet
ble analysert med tanke pa de intervjuedes situasjon og ansvarsomrade pa arbeidsplassen.

Nar intervjuprotokollen var ferdig utarbeidet, startet vi & skrive empiri med utgangspunkt i
intervjuprotokollen. | empiriet skrev vi ned var oppfatning (med egne ord) av Kruse Smith sin
lagerlogistikk. Vi lagde ogsa nye og mer passende temaer, slik at vi fikk en "rgd linje" i

dokumentasjonen av Kruse Smith sin lagerdrift i Kristiansand.

Utarbeidelsen av den andre intervjuprotokollen, fra bransjestudiet, startet sa fort vi fikk inn
svar fra bedriftene som lot seg intervjue. Pa samme mate som ved utarbeidelsen av den farste
intervjuprotokollen, hgrte vi igjennom det ene muntlige intervjuet og skrev ned det vi fant av
relevans. De tre andre intervjuene ble utfgrt ved utveksling av e-post og var av denne grunn
allerede nedskrevet. Vi analyserte intervjuene som kom pa e-post ettersom at noen av svarene
var veldig korte, noen sparsmal ble ikke besvart, samt at noen av spgrsmalene ble misforstatt.
Et spgrsmal som ble misforstatt var hvordan bedriften klargjorte utstyrsleveranser. Her forsto
blant annet en bedrift "klargjering av utstyrsleveranser” som a klargjare tilbakelevert utstyr til
lagring. Vi samlet sa svarene fra alle intervjuene (inkludert det muntlige) under samme

spgrsmal i en intervjuprotokoll. Vi tok s utgangspunkt i intervjuprotokollen til & skrive en

31



empiridel for dette studiet. Empiridelen ble utarbeidet pa samme mate som empiridelen for
Kruse Smiths lagerdrift ble utarbeidet. De samme temaene og den samme rgde linjen ble
brukt.

3.7 Etiske overveielser ved kvalitativ metode
Vi forklarte alle informanter hva intervjuene handlet om og hva som var hensikten med

intervjuet pa forhand. I innledningen av hvert muntlige intervju forklarte vi at informanten har
mulighet for & forholde seg anonym. Under sparsmal om vi kunne ta opp intervjuene ved
lydopptak, forklarte vi at informanten ville fa mulighet til & se igjennom det vi gnsker a
publisere for oppretting av kommentarer og mulige feil. Det ble i forespgrsel om intervju over
e-post ogsa tilbudt mulighet for anonymitet og oppretting av kommentarer/feil far noe
publiseres i rapporten. De vi gnsket & publisere i rapporten ble sendt tilbake til deltakerne av

begge studiene slik at eventuelle feil kunne rettes opp.

3.8 Validitet og reliabilitet
En vurdering av validitet innebarer & vurdere hvor relevant den innsamlede informasjonen fra

intervjuer og litteraturstudiet er for oppgavens forskerspgrsmal. Validitet kan deles inn i tre
typer; begrepsvaliditet, intern validitet og ytre validitet. Ytre validitet handler om
generalisering og overfarbarhet. Validiteten som ma vurderes her er hvor allmenngyldige
resultatene er og hvor overfarbar resultatene fra undersgkelsen er til andre tilfeller. | begge
studiene som ble utfart i denne oppgaven, bade kartlegging av Kruse Smith sin lagerlogistikk
og kartlegging av en vanlig praksis, er det ytre validitet som blir vurdert. Resultatene fra
kartleggingen av Kruse Smith sin lagerlogistikk anses som veldig overfgrbare til andre
bedrifter som behandler et utstyrslager. Stgrrelsen pa utstyrslageret ma derimot veere av en
viss stgrrelse (en minimumsstgrrelse) for at flere av elementene som brukes hos Kruse Smith
(for eksempel bruk av softwareprogram og lagerkoder) skal vare gkonomisk lgnnsomt &
implementere. Resultatene fra dette studiet er veldig overfagrbare til andre bedrifter pa
bakgrunn av at intervjuguiden som ble brukt, ble utarbeidet med utgangspunkt i driften av et

generelt utstyrslager.

Atte av ni temaer i intervjuguiden til Kruse Smith besto av sparsmal som ikke innebar
meningsfortolkninger. Dette innebarer at det ikke var noe behov for a vurdere troverdigheten
til svarene som ble gitt under disse temaene. For a forhindre misforstaelser i intervjuene hadde

vi flere spesifikke sparsmal under hvert hovedspgrsmal i intervjuguiden. Pa denne maten
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kunne vi peke informanten i riktig retning eller spgrre om en utdypning av det som ble sagt
dersom informanten svarte utenfor tema eller ikke ga et tilstrekkelig svar. Videre hgrte vi
igjennom intervjuene, skrev dem ned og diskuterte eventuelle uklarheter fgr vi utarbeidet

empiridelen.

For a gke reliabiliteten til de muntlige intervjuene (inkludert det ene intervjuet i kartleggingen
av en vanlig praksis), ble det brukt lydband og notering underveis i intervjuene slik at vi
kunne fa med oss alt som ble sagt. Det ble brukt delvis strukturerte intervjuguider som tok
utgangspunkt i de samme temaene. Pa denne maten kunne vi lettere sammenligne informasjon
fra de ulike intervjuene. Begge studentene deltok ogsa under alle intervjuene. I hvert intervju
hadde en av oss ansvar for 4 stille spgrsmalene, mens den andre hadde ansvar for lydopptak

0g notering.

Den intervjuguiden som ble brukt i kartleggingen av en vanlig praksis for drift av utstyrslager,
inneholdt ingen sparsmal som innebar meningsfortolkninger. For & forhindre misforstaelser i
disse intervjuene brukte vi ogsa her spesifikke underspgrsmal for hvert hovedspgrsmal. En
feilkilde her er at tre av disse intervjuene ble besvart over e-post. Dette innebzrer at vi ikke
kunne oppklare misforstaelser eller be om utdypninger under selve intervjuet. Dette farte til at
noen svar var utilfreds korte, noen svar var vanskelig a forsta, mens noen sparsmal ikke ble

besvart i det hele tatt.

Reliabiliteten til intervjuene som ble utfart ved bruk av e-post anses a veere lav. Dette kommer
av at det er vanskelig for oss & bedemme hvor troverdig svarene er. Et eksempel er at dersom
en bedrift ikke gnsker a belyse sine egne problemomrader eller noe de anser som en
bedriftshemmelighet, kan bedriften svare uklart og kort eller i det hele tatt la veare a svare pa

spgrsmalet.
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4 Litteraturstudie

4.1 Praksis i helsesektor

Lagerkontroll og registrering

Softwareprogramvare

Innenfor helsesektoren er det vanlig & ha et generelt lager for alt som ikke anses som utstyr
(inkludert mabler, plastikk, glass, sgppeltenner etc.). Kontrollsystemet som brukes for det

generelle lageret er derimot ikke tilstrekkelig detaljert til at det kan brukes for lagring av

utstyr. Kontrollsystemet inkluderer for eksempel ikke detaljer rundt vedlikehold av varer, noe

utstyr ofte krever. Av denne grunn brukes et separat kontrollsystem for & ta seg av

utstyrsbeholdningen. I helsesektoren anbefales det bruk av en databasert programvare for a

handtere utstyrsbeholdningen. Programvaren holder kontroll over lagerbeholdning ved a

opprettholde elektroniske utstyrslister. Det er vanlig at slike utstyrslister inneholder

utstyrsdetaljer som (Labspace, 2005):

YV V.V V V V V V

Unik lagerkode.

Utstyrstype og utstyrsmodell.

Funksjonell status/tilstand.

Utstyrets lokasjon, avdeling og rom.

Produksjonsdato og idriftsettelsesdato.

Produsent og produsentens serienummer.

Estimerte ngdvendige tiltak for & oppna gnsket funksjonell tilstand.

Under i figur 4.1.1 er det illustrert et eksempel pa en ferdig utfyllet detaljliste.

Inventar data:

Fasilitet: Stavanger Sykehus

Avdeling: Fedselavdeling

Seksjon: Fadestue

Lokasjon/ | Utstyrstype| Inventar  |Produsent- | Modell-  |serie- Arkjept |Leverander Status/ |Bedriftens
Rom lagerkode |ensnavn | nawvn nummer fra eller kjgptfra |tilstand |eiendom
ogfeller | produsent | produsert eller leiet?
nummer
Under- Fotal ss 123456 |HNE FDII HNE-863b | 2000 AB & Sons| Fungerer| .4
sokelserom| doppler diagnostics oK
Mottakelseq Sugepumpe| 55123029 |Eschmann | VP35 760-219-MN| 1999 BCD Fungerer| gig
rom Company | QK

Figur 4.1.1: Detaljliste (basert pa (Caroline Temple-Bird, 2005¢), side 44)

Utnyttelsesgraden til utstyret og en forklaring pa hvorfor det over- eller underutnyttes.
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Det er vanlig at programvarer som er utformet til behandling av utstyrsbeholdninger kan

generere rapporter for aspekter som (Labspace, 2005):

Statusen til spesifikke utstyrsgrupper samt en total oversikt.
Statusen til lagerbeholdning sortert etter merke og modell.
En historisk oversikt over innkjap.

Ytelsesindikatorer for merke og modell.

Forventet gjenstaende levetid.

Hvilket utstyr en har i forhold til (ansket) utstyrsliste.

En langsiktig utskiftningsplan.

Verdien til utstyrsbeholdningen.

Ngdvendige utskiftningsinvesteringer.

Ngdvendige budsjetter for vedlikehold.

Vedlikeholdskrav.

Vedlikeholdsytelse.

YV V.V V V V V V V VYV V V V

Identifisering og kvantifisering av reservedeler og vedlikeholdsmaterialer.

Det er ogsa vanlig at denne typen softwareprogrammer tillater bedrifter i  (Labspace, 2005):

> ldentifisere mangler i utstyrsbeholdningen. Det forutsettes at det er utarbeidet en
gnsket utstyrsliste som lagerbeholdningen kan sammenlignes med.
Implementere policyer (regler) for utstyrutskiftning og utstyrsavhending.
Implementere policyer for utstyrsinnkjap.

Planlegge vedlikehold og administrasjon av utstyr.

vV V V VYV

Gjennomfare statistiske analyser. Lagerstatus kan gi innsikt i blant annet ytelsen til
spesifikke modeller, samt at ytelsen til vedlikeholdsavdeling kan males.
> Kalkulere nye utstyrsbeholdningsverdier ved a bruke oppdaterte priser, som sa kan

brukes for a kalkulere budsjett.

Oppdatering og registrering
Et lager er under kontinuerlig endring og ma av denne grunn holdes oppdatert. Det anbefales

a oppdatere lagerdata periodisk gjennom aret og hver gang det mottas ny data som er relevant
for lageret. Noen eksempler pa nar det er hensiktmessig a oppdatere utstyrslageret er
(Labspace, 2005):
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> Nar utstyrsinnkjgp ankommer eller nar det bestilles.
> Nar det utferes vedlikehold eller reparasjoner pa utstyr.

> Nar utstyr blir tatt ut av service.

En periodisk lageroppdatering bar gjeres manedlig eller kvartalsvis. Ved gjennomfarelse av
en periodisk lageroppdatering bgr det opprettes en hardkopi som inneholder alle registrerte
endringer i utstyrslageret. Utstyrslagerdatabasen bgr oppdateres kontinuerlig pa basis av
kommentarer fra hardkopien. Oppdateringer kan veere blant annet nytt utstyr som har
ankommet lageret og som ma registreres, utstyr som skal avskrives og fjernes eller utstyr som

krever vedlikehold. Det anbefales at en arlig lageroppdatering organiseres (Labspace, 2005).

Lagerkodesystem
Lagerkoder brukes for & merke hvert separat utstyr fra hverandre slik at én maskin kan

identifiseres blant mange like maskiner. Pa denne maten kan en blant annet vurdere ytelsen til
en spesifikk maskin i forhold til gjennomsnittsytelsen for maskintypen. Dette kan gjeres ved a
se pa vedlikeholdshistorien til maskinen. Under i tabell 4.1.1 er fordeler og ulemper listet opp

for tre ulike kodenummereringssystemer; enkelt sekvensnummer, “fortellende” nummer og

strekkode (Labspace, 2005).

Tabell 4.1.1: Fordeler og ulemper ved ulike kodenummereringssystemer ((Caroline Temple-Bird, 2005¢) side 51)

Kodenummereringssystem

Fordeler

Ulemper

Enkelt sekvensnummer
Kodenummereringssystemet
starter pa nummeret ’en” og
fortsetter til alt utstyr er

nummerert. Nytt utstyr blir tildelt

det neste ledige nummeret
uavhengig av utstyrstype eller
lokasjon til utstyret.

Passer veldig godt til
databasert lagersystem.
Kodenummeret brukes til
a sgke databasen, hvor all
informasjon om det
spesifikke utstyret kan
hentes.

Ved & se pa kodenummeret,
fortelles det ingenting om
utstyret.

Det er ngdvendig med en
sentralisert hovedliste for &
vite hva som er det neste
ledige nummeret.

”Fortellende” nummer

| dette systemet skal
kodenummeret fortelle noe om
utstyret. Ulike deler av koden
betyr ulike ting. For eksempel
kan en kode veere SS 123 029. |

Ut fra kodenummeret kan
en identifisere lokasjon,
utstyrstype og det
individuelle utstyret.

De ulike delkodene ma
etableres. For eksempel ma
ledelsen bli enige om at
(123) betyr sugepumper
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dette tilfellet vil delkoden (SS) Det er ingen begrensning | Dersom lokasjonen til utstyr
fortelle at utstyrets lokasjon er for hvor mange delkoder | endres, ma ogsa koden
Stavanger Sykehus. Delkoden ”fortellende” nummer kan | endres.

(123) forteller hvilken inneholde (regionkode
utstyrstype det er, for eksempel | etc.)

kan (123) vaere koden for
sugepumper. Den siste delkoden
(029) identifiserer det
individuelle utstyret. | dette
tilfellet vil det veere sugepumpe
nr.29 pa Stavanger Sykehus.

Strekkode

Det kjgpes inn kommersielle Det behgves ikke lenger & | Ved & se pa strekkoden,

strekkoder i klistermerkeform, merke utstyr med lange fortelles det ingenting om

som kan leses av kodenummer. utstyret.

strekkodelesere. Informasjonen

fra strekkodene overfares til en Dette er et databasert Strekkoder kan bare brukes i

datamaskin. Det brukes system. databaserte systemer.

softwareprogram for a koble

strekkodene til detaljer om Det er ngdvendig med

utstyret. tilstrekkelig med
strekkodeklistremerker,
strekkodelesere og et
softwareprogram

Vedlikehold av utstyr

Prioritet og arbeidsoppgaver
Innenfor helsesektoren er det mye utstyr som krever vedlikehold. Av denne grunn er det

viktig a prioritere hvilket utstyr som bar vedlikeholdes farst. Prioriteringen gjeres gjerne pa
basis av hvor viktig utstyret er for gjennomfarelse av ulike helsetjenester. Det finnes ogsa
flere kategorier for vedlikeholdsarbeid som kan utfgres pa utstyr. Innenfor helsesektoren
skilles det mellom korrektivt vedlikehold, preventivt vedlikehold, planlagt arbeid og ikke-
planlagt arbeid (Caroline Temple-Bird, 2005b).

Korrektivt vedlikehold, eller reparasjoner, skal gjagres nar utstyr blir gdelagt (brutt ned) og det
kreves at utstyret ma gjenopprettes til riktig stand. Preventivt vedlikehold skal derimot hindre
at korrektivt vedlikehold i det hele tatt blir ngdvendig. Formalet med preventivt vedlikehold
er a opprettholde utstyr i en riktig og sikker tilstand og dermed hindre utstyret i a bryte ned

eller bli en fare. Planlagt arbeid innebzrer at alle vedlikeholdsaktiviteter er planlagt, ofte
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basert pa en tidsplan. Planlagt arbeid inkluderer blant annet vanlig service og planlagt
preventivt vedlikehold (Planned Preventive Maintenance - PPM). Ikke-planlagt arbeid er alle
vedlikeholdsaktiviteter som ikke er planlagte. Dette innebaerer blant annet arbeid som oppstar
som krav fra brukere av utstyret og inkluderer gjerne nedbrytninger og akutte

reparasjoner(Caroline Temple-Bird, 2005b).

Innenfor helsesektoren er hindring av feil mer effektivt enn korreksjon av feil. Dette kommer
av at reparasjoner er dyrt og krever ofte spesialisert personell og dyre reservedeler. Ved a
utfare jevnlige inspeksjoner og servicer, maksimeres effekten av vedlikeholdet. Slike
inspeksjoner kan gjgres visuelt ved bruk av servicemanualer og sjekklister. Det legges stor
vekt pa viktigheten av & gjennomfare generelt preventivt vedlikehold, i form av
brukermanualer og retningslinjer for anbefalt bruk av utstyr. Det legges ogsa vekt pa
viktigheten av a innfare ett system for planlagt preventivt vedlikehold (PPM). Det vil derimot
aldri veere mulig a totalt unnga at korrektivt vedlikehold kreves, men ved a gjennomfare
preventivt vedlikehold gkes sannsynligheten betraktelig for at reparasjonene vil veere innenfor
bedriftens egen gjennomfaringsevne. Sannsynligheten for at akutte nedbrytninger oppstar
reduseres ogsa betraktelig ved preventivt vedlikehold, noe som kan fare til at store skader pa
utstyr forhindres (Caroline Temple-Bird, 2005b).

Korrektivt vedlikehold /reparasjoner
Korrektivt vedlikehold kan deles inn i to kategorier; lgpende vedlikehold og vedlikehold som

krever nedleggelse. Lapende vedlikehold er feil som kan korrigeres mens utstyret er i bruk og
kan derfor utfares pa arbeidsplassen. Vedlikehold som krever nedleggelse innebzrer
ngdvendig stopp i prosess og arbeid og krever ofte at utstyret ma tas tilbake til et verksted.
Nar en utstyrsfeil oppstar, er farste oppgave for vedlikeholdsarbeidet a lokalisere feilen. En
fremgangsmate for god praksis nar det gjelder feiloppdaging og korrigering er illustrert i figur
4.1.2 og figur 4.1.3 (Caroline Temple-Bird, 2005b)
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10. Referer til lokale kilder for
rad

11. Vurder nd 3 dpne utstyret
@askinen etc.) J I:>

12. Sjekk utstyrets interne
forsyningkoblingspunkt

forsyninger er tilstede

5. S5jekk at alle
hovedkoblinger fungerer

o

——

AKTIVITET

Unnga & umiddelbart apne utstyret og stupe inn med en
skrutrekker

Prat med brukeren ettersom at de ofte kan hjelpe med &
oppdage symptomene. Sper om flere sparsmal, brukeren er ofte
ikke klar over hvor mye han/hun vet.

Hwert individuelle utstyr begr ha en registrert service historie.
Bruk denne til & fa owversikt over tidligere feil med maskinen.

sjekk at elektrisitet/gass/vann forsyninger nar vegg
utgang/stikkkontakt. Dersom ikke, sjekk relevante howvedkrets
brytere /wentiler/kraner som kontrollerer forsyningen

Sjekk alle plugger, koblinger og hovedledninger for & se om
elektrisitet (og andre forsyninger) nar utstyret

Sjekk utstyret eksterne hovedsikringer/kraner/regulatorer

Gjar deg kjent med instruksjonene for utstyret

Sjekk at riktig tilbehgr er koblet til riktige omrader pa
utstyret

Sper brukerne av utstyret hvilke steg som normalt
giennomferes under en normal operasjonssyklus. Se pa nar
dette gisres og observer hwva som skjer.

Konsulter service manual, treningsressurser, tidsplaner
for preventivt vedlikehold og teknisk personell.

Avgjsr om det er mest hensiktmessig & ta utstyret tilbake til
wverkstedet for det apnes.

Sjekk utstyrets interne hovedsikringer/kraner/ventiler, sjekk
sa av/pa bryteren

Figur 4.1.2: God praksis for feiloppdaging og korrigering (oversatt (Caroline Temple-Bird, 2005b), side 44-45)
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13. Ga gjennom
feilspking steg fra
service manual

L

14. Kontakt mer
erfarne kollegaer

15. Sp@r produsenten eller
deres representant etter hjelp

1

716. Innkall hjelp fra privat
sektor nar arbeidet overstige
bedriftens evne

17. Dersom arbeid er innenfor
bedriftens evne, vurder
korrektive tiltak

18. Bruk de korrekte
materialene

L

19. Arbeid forsiktig

s

‘ 20. Registrer arbeidet

L

21. sgrg for at utstyret
er sikkert & bruke.

U

‘ 22. Gjenta steg 9

L

23. Reduser sannsynligheten
for fremtidige problemer

—

e

— =

—>
==
=

[

— =

Diagnoser problemet med hey sikkerhet ved testing:

- Endre og juster utstyret sa lite som mulig under testing.

- Aldri gjett hva som er problemet eller gjgr en endring som
ikke kan reverseres.

- Registrert alltid justeringer (pa et ark etc) under arbeidet.

Spar mer erfarne kollegaer, for eksempel
hovedansvarlig for vedlikehold.

Kontskt produsenten giennom e-post, fax eller telefon. E-post
er ofte enklest og mest effektivt. Avklar om bedriften blir
helastet for rad.

Innkall private vedlikeholdsentreprensrer dersom feilen
ikke kan korrigeres (pga manglende kompetanse etc) internt
i bedriften.

Dersom feilen kan korrigeres internt i bedriften, utfer de
korrektive tiltakene gitt i service manualen.

Yelg ut de korrekte reservedelene og vedlikeholdsmaterialene
som er relevante for det spesifikke utstyret.

Behandle reservedeler og vedlikeholdsmaterial forsiktig,
slik at materialet eller utstyret ikke skades.

Fyll inn arbeidsforesparselskjema for & registrere
problemet, oppdagede feil, utferte korrektive
tiltak, reservedeler brukt, tiden det tok etc.

Alltid sikkerhetstest utstyret far det returneres til
brukeren.

Forsikre deg at brukeren kan fa utstyret til 2 fungere
hensiktmessig under en normal operasjonssyklus.

Serg for at nedvendig fremtidig planlagt preventivt
vedlikehold skal utfgres pa utstyret.

Figur 4.1.3: God praksis for feiloppdaging og korrigering fortsettelse. (oversatt (Caroline Temple-Bird, 2005b), side 44-45)
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For & kunne respondere korrekt til vedlikeholdskrav kreves det at vedlikeholdsansatte har
tilstrekkelig med referanselitteratur og utstyrsmanualer tilgjengelig. Det er vanlig at denne
typen litteratur mangler, sa det anbefales derfor at det forsgkes a utarbeide et
“referansebibliotek”. Dette kan for eksempel samles i en database eller at litteratur fysisk

samles pa ett omrade, som i en hylle etc. (Caroline Temple-Bird, 2005b).

Planlagt preventivt vedlikehold (PPM)
Formalet med & utfare preventivt vedlikehold er a sgrge for at utstyr ikke bryter ned, men til

enhver tid er operasjonelt og sikkert. A sette opp et system for PPM er viktig ettersom at det

tillater bedriften i a:

oppdage problemer far kriser oppstar

hindre at utstyr bryter ned

spare potensielle utgifter fra reparasjoner
sikre at utstyr er operasjonelt

gke tilgjengeligheten og oppetiden til utstyret
utvide levetiden

redusere operasjonskostnaden til utstyret

YV V. V ¥V VY VYV V VY

forsikre at utstyret er trygt a operere

Det anbefales a sette opp et system for planlagt preventivt vedlikehold (PPM), selv om slike
system ofte krever masse ressurser (personer, tid, materialer, lokaler etc.). Det finnes mange
softwareprogrammer som kan hjelpe til med et slikt system. Fgrst og fremst, som en del av
PPM systemet, bar det veere retningslinjer for hvordan utstyr bar brukes. Brukere av utstyret
spiller en vital rolle og bar blant annet ha et ansvar for a sjekke utstyret far det brukes, samt et
ansvar for a forsikre at utstyret er i rett stand nar det legges tilbake. Det bgr utarbeides en
prosedyre for dette (Caroline Temple-Bird, 2005b). Figur 4.1.4 illustrerer en strategi for
implementering av et PPM system.
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STRATEGI AKTIVITET

Konsentrer i starten pa & utvikle PPM for prioritert utstyr far
|::> ytterligere utstyr inkluderes i PPM arbeidet. Prioritert utstyr er ofte

essensielt eller utstyr som ofte brukes.

Sett prioriteringer for at PPM skal
utfgres av vedlikeholdsansatte

start gradvis ved 3 bruke Ta gjerne utgangspunkt i eksisterende nedskrevne PPM planer.
eksisterende ressurser |::>- \-’;edllkeh_crldsansatte kan star‘tEEn'_led arlige SJEkkEer-r utstyr, for
sa gradvis gke frekvensen ved a introdusere halvarlige eller

@ kvartalvise sjekker.
Mar nytt utstyr ankommer:
‘ f\pne opp for nye ankomster ‘ |:> - Bor bedriften ta seg tid til & lre hvordan utstyret fungerer og gve
pa nedvendig PPM for utstyret for det kan brukes.
- Bar det skrives og implementeres PPM planer og tidstabeller for
@ utstyret.
Utvid PPM planene slik at det stadig dekker mer og mer utstyr. Utvidelsen
‘ Utvid langsomt ‘ kan ga hade i dybde og bredde. Med dybde menes flere kategorier av
::> samme type utstyr, mens bredde innebarer ulike typer utstyr. For
eksempel dersom PPM planene dekker nye sugepumper, kan PPM
planene utvides i dybden ved at de ogsa dekker eldre sugepumper.
. F& de ulike vedlikeholdsseksjonene (Medisinsk utstyr, service utstyr
‘ Etabler realistiske mal ‘ |::> etc ) til @ etablere deres egne mal samt at det utarbeides en
tidsramme for @ introdusere ny PPM.

Apne opp for ytterligere innkjop

Sprg for at alt nytt utstyr kj@pes inn sammen med tilhgrende

brukermanualer og vedlikeholdsmanualer. Disse befinner seg ofte i
::> servicemanualen, men det kan vare ngdvendig & be om & 2 disse
separat. fra leverandgren.

Figur 4.1.4: Strategi for implementering av et PPM system. (oversatt (Caroline Temple-Bird, 2005b) side 49-50)

PPM bestar av mange ulike oppgaver med ulik grad av teknisk kompleksitet. En kan dele
disse oppgavene inn i tre kategorier; Enkle oppgaver, hovedoppgaver og komplekse oppgaver.
| utarbeidelsen av PPM systemet bar det lages PPM planer (liste av aktiviteter). Planene ma
utarbeides separat for bade brukere og vedlikeholdsansatte. Formalet med planene er a gi
enkle retningslinjer for alt utstyr innenfor omrader som pleie og renhold,
sikkerhetsprosedyrer, funksjons- og ytelsessjekk og vedlikeholdsoppgaver. Planene bgr ogsa
inneholde tidstabeller og frekvenser for nar arbeidet bgr utfares. Den beste informasjonen om
preventivt vedlikehold om et utstyr finnes som oftest i brukermanualen fra leverandgren

(Caroline Temple-Bird, 2005b). Figur 4.1.5 illustrerer et eksempel for en PPM plan.
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Notat: Disse instruksjonene forutsetter at nedvendig daglig PPM utfgres av utstyrets
brukere.

Manedlig
- Sjekk at alle sikkerhetsventiler fungerer som de skal.
- 5jekk effektiviteten til trykkavlastningsventil, forsyningsventil og sikkerhetsventil.

- Kontroller alle ledd for lekkasjer.

- Fjern kalk fra alle elektroder og rer.

- 5jekk alle sprinkler og dyser.
- Rengj@r og bytt ut slitte ror.
- 5jekk den mekaniske forseglesen og generell drift av utstyret

Kvartalvis

- Eksaminer elektronikken. Rengjer kontakter, hovedbryter, pumpekontaktor og tidstakere.
- Sjekk overlastningsinnstillingene.
- Inspiser elektrodene, dersom de er slitt ned til 50 mm, stett opp med stavforlengelser.

- 5jekk for erosjon av det ngytrale skjold og kjeleskallet.

Figur 4.1.5: Eksempel PPM plan. (Caroline Temple-Bird, 2005b), side 52)

PPM planene ber konverteres i et leselig og tilgjengelig format for dem som skal utfere
vedlikeholdet. Dette kan for eksempel gjeres ved a lage plakater og henge dem opp pa
utstyrsomradet. En annen mate er & lage papirkopier i plastikklommer som henger pa utstyret.
En tredje mate er & laminere PPM planene slik at teknisk vedlikeholdspersonell kan baere dem
rundt og referere til planene nar det trengs. PPM ma utfares i spesifiserte intervaller og det er
av denne grunn viktig a utarbeide tidstabeller. Den simpleste formen er & ha en manedlig
oppgaveliste. En annen mate er a ha en kalender som indikerer nar PPM skal utfares.
Kalenderen bgr inkludere nok tomrom, slik at vedlikeholdsansatte kan registrere utfart
vedlikehold. Denne metoden sgrger for at de ansatte far en visuell oversikt over
vedlikeholdsarbeidet, samt at det hjelper bedriften med registrering og overvaking (Caroline
Temple-Bird, 2005b). Figur 4.1.6 gir et eksempel pa en tidstabell for PPM i kalenderformat.
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PPM tidstabell

Mined J F M A M J J A 5 O N D
R ey

Sugemaskiner H "

A Wy
Kuvgser H H
Elektrode n | en | |en | en |en 2. | e 2
kjeler m K m m K m m K m m K m
Vs Grn|ern | 2n |8 |@n |8 |8n (2 |29 |ern | |2
installasjoner | m m m m m m m m m m m m

H=Halvarlig  K=Kvartalvis M =Minedlig

Figur 4.1.6: PPM tidstabell. (inspirert av (Caroline Temple-Bird, 2005b), side 54)

Effektivt bruk av utstyr
Det er ngdvendig a overvake hvor effektivt utstyr blir utnyttet. Ved a bruke utstyr pa en

hensiktmessig mate kan det bidra til at utstyret opereres pa en trygg mate, bade for brukeren
og pasient (for sykehus). Riktig bruk av utstyr gir ogsa andre fordeler som forlenget levetid,
bedre gkonomisk utnyttelse av utstyret og det blir enklere & utfare arbeidsoppgaver dersom

utstyret er i riktig stand. Det kan av denne grunn veere nyttig for bedrifter & utvikle policyer

for bruk av utstyr som brukerne blir lzert opp i (Caroline Temple-Bird, 2005a).

Brukerne av utstyret bar gjagres ansvarlige for utstyrets stand. Det at det er deres jobb a sgrge
for at utstyret fungerer, gir palitelige resultater og utstyret opereres mer riktig og sikkert. Det
er vanlig (for helsesektorsansatte) at de ikke fgler at de ikke har ansvar for utstyret. Det kan
derfor vare ngdvendig a innfare dette ansvaret i deres arbeidsbeskrivelse. Det anbefales at det
oppfordres til god atferd” og riktig bruk av utstyr. Oppfordringen kan bygges pa insentiver
eller konsekvenser. For eksempel vil en positiv tilneerming ved bruk av insentiver (bonus og
ros etc.) for ”god atferd” stimulere videre til bedre atferd. Ett eksempel pa en bonus kan veere
at brukeren etter en gitt periode med god atferd gis eierskap til et verktgyskrin (Caroline
Temple-Bird, 2005a).
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En mer disiplinert tilnaerming er ved bruk av konsekvenser og straff for darlig atferd kan ogsa
veere aktuelt. Ett eksempel pa en konsekvens for darlig oppfarsel er at brukeren ma erstatte
det som gdelegges. Ved bruk av en disiplinzr tilneerming ma det sgrges for at systemet bare
“tar” dem som med vilje har behandlet utstyr ddrlig. Hvordan bedriften ensker & reagere pa
god og darlig atferd ved bruk av utstyr avhenger som regel av bedriftens Human Resource
policyer og prosedyrer, bedriftens strategi for @ motivere ansatte og tilslutt om det gnskes a
bruke en positiv tilneerming, negativ tilneerming eller en kombinasjon av begge (Caroline
Temple-Bird, 2005a).

Det anbefales at alle brukere blir oppleert i generell god atferd av utstyr. En liste med hva som
skal og ikke skal gjgres med utstyret er ofte oppgitt i leverandarens litteratur. Ansatte bar
ogsa utvikle en guide for god atferd ut fra for eksempel erfaring. Dette kan gjeres ved at det
utarbeides plakater med hva som skal 0g ikke skal gjores” for alt utstyr. Plakatene gjares
tilgjengelig for alle ved at de henges pa utstyret (Caroline Temple-Bird, 2005a). Et eksempel
pa bruk av en slik plakat er illustrert under i figur 4.1.7

Gjgr (DO)
- 5jekk at benseksjon er sikker og sett pa bremsen til bordfoten fer operasjonshordet brukes.
- Bruk bare korrekte madrasser og tilbehar til bordet.

- Unnga a plasser skarpe enstanderg mot madrass/pute.

- Alltid senk bordet fullstendig for rengjaring.

- Alltid senk hode- og benseksjon fullstendig nar bordet ikke brukes.
Gjor ikke (DONT)

- Aldri dra bordet, alltid skyv bordet.

- Aldri lgft bordet ved & holde i toppdelen.

- Aldri skyv bordet over grove overflater, bruk tralle eller lsft.

- Aldri mist bordet eller deler av bordet under transport.

- Aldri mist tunge gjenstander pa bordet.

- Aldri s@l olje, eter eller andre kjemiske veesker pa madrass,/pute

Figur 4.1.7: Eksempel pa "Gjor - Gjor ikke” plakat (oversatt fra (Caroline Temple-Bird, 2005a), side 36)

Registrering av vedlikeholdsarbeid
Formalet med a registrere vedlikeholdsarbeid er at en pa denne maten kan opprettholde

informasjon som er ngdvendig for & administrere utstyr effektivt. Det er viktig a vite hvordan
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tilstander var far, slik at det er mulig se om tilstander har blitt bedre og pa denne maten lzre.

Til slutt kan registreringen brukes som dokumentasjon pa hva som er vedlikeholdt og hva som

krever vedlikehold. Det er av disse grunnene hensiktmessig a utarbeide et

vedlikeholdsregistreringssystem. Et slikt system bgr kunne gi viktig informasjon om
(Caroline Temple-Bird, 2005c):

YV V VYV V V

Antall vedlikeholdsoppgaver som er under arbeid.

Antall vedlikeholdsoppgaver som venter pa a starte.

Hvem som har ansvar for hvilke vedlikeholdsoppgaver.

Detaljer om gjennomfart vedlikehold for hver maskin; maskinhistorie.

Hvilke reservedeler og vedlikeholdsmaterialer som er brukt og derfor ogsa hvilke
beholdninger som ma fornyes.

Nar en oppgave er ferdig utfart.

Arsakene til eventuelle forsinkelser og hvilke ressurser som kreves for & fullfare
arbeidet.

Hvilke vedlikeholdsoppgaver som gjenstar a gjares.

Med tilstrekkelig informasjon om de nevnte vedlikeholdselementene skapes det et grunnlag

for & utvikle ytterligere data som kan vere behjelpelig for bedriften. Data som kan utvikles er
blant annet (Caroline Temple-Bird, 2005c):

vV V V VYV

Hvilke vanlige problem som oppstar hos individuelle maskiner.

Hvilke reservedeler som brukes mest.

Hvor lang tid det tar a utfare vedlikeholdsoppgaver.

De vanligste arsakene til forsinkelser. For eksempel mangel pa reservedeler, evner,
kapital eller transport.

En servicehistorie til individuelle maskiner.

Hvilket vedlikeholdsarbeid bedriften har egen evne til & utfare.

Hvor lenge nedetiden til utstyr er.

Det ber utvikles en liste (manuell eller databasert) med ngkkeldetaljer over alt utstyr bedriften

eier. Denne listen vil utgjare vedlikeholdsregisteret og listen bgr brukes sammen med

utstyrskoder (se lagerkoder), slik hver individuelle maskin enkelt kan identifiseres.

Innsamling av informasjon kan gjgres under vareopptelinger eller nar nytt utstyr ankommer.
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Informasjonen som samles inn ma ogsa plasseres pa en hensiktmessig plass, enten i
vedlikeholdsregisteret eller i en egen vedlikeholdshistoriefil for hver maskin. Under i figur

4.1.8 er det illustrert ett eksempel pa hvor ulike typer informasjon kan registreres.

Informasjon som bgr samles i
vedlikeholdsregisteret.

Tilleggsinformasjon som bgr samles i
servicehistoriefil

- Dato for nar utstyret ble en del av lagerbeholdningen
- Fasilitet, avdeling, seksjon og rom.

- Utstyrstype.

- Lagerkodenummer.

- Produsentens nawvn.

- Modellnavn cgfeller modellnummer.

- Produsentens serienummer.

- Adreszen til produsenten og lokale agenter.

- Adressen til leverandgren og lokale representanter.
- Tekniske vurderinger.

- Dato for nar garantien utgér.

- Pris betalt.

- Eksterne invalverte finansieringsbyra.

- Mottatte beholdninger av forbruksvarer, tilbehgr og

reservedeler.
- Produksjonsar eller ar innkjgpt.
- Resultater fra utfgrte tester under idriftsettelse.
- Leverandar utstyret ble kjopt fra.
- Hvor ofte planlagt preventivi vedlikehold er
- Status,tilstand. ngdvendig.

- Bedriftens eiendom eller leiet? - Detaljer fra eventuelle vedlikeholdskontrakter og

kontrakter.

- Vedlikeholdshistorie.

Figur 4.1.8: Hvor vedlikeholdsinformasjon bgr registreres (basert pa (Caroline Temple-Bird, 2005c), side 73)

Informasjon fra vedlikeholdsregistreringssystemet kan ogsa brukes til andre formal som:

Ukentlig arbeidsplanlegging.

Registrere allokering og tilstanden til utstyret.

Holde oversikt over reservedeler og vedlikeholdsmaterialer.
Tilbakemelding og rapportering (statistikk) til ledelsen.
Arlig aksjonsplanlegging.

Kostnadsberegne utfert vedlikeholdsarbeid.

V V V VYV V VYV V

Planlegge utvikling av utstyrsbeholdningen.

Et vedlikeholdsregistreringssystem kan deles inn i 3 hovedoppgaver; Feilrapportering og
overvaking, overvake progresjon og registrere utfgrt arbeid og utarbeidelse av

vedlikeholdshistoriefiler. Feilrapportering og overvaking inneberer at brukerne av utstyret
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rapporterer fortlepende dersom en feil oppdages. Det anbefales at alle feilrapporter fylles inn i
et "vedlikeholdsforesperselsskjema” slik at alle vedlikeholdsforespersler manuelt registreres.
Utformingen av et slikt skjema kan gjares pa flere mater, men det anbefales at informasjon
om forespgrsel om og resultat fra vedlikehold er i samme skjema. Det anbefales ogsa det
brukes karbonpapir slik at skjemaet kan dupliseres. Antall dupliseringer avhenger av hvem
som har behov for skjemaet (Caroline Temple-Bird, 2005c). Under i figur 4.1.9 er det

illustrert ett eksempel pé et ’vedlikeholdsforesperselsskjema” for helsesektoren.

Vedlikeholdsforespgrselskjema

Motat: Dette dokumentet er delt inn | tre eksemplarer = 1ste eksemplar er bruker filkopi
2dre eksemplar er vedlikeholdsprogress filkopi

3dje eksemplar er utstyrshistorie filkopi

Bare for brukeravdeling

Avdeling: Dator,

Lokasjon

Perzon som oppretter foresparsel/ansvarlig (fullt navn, stilling, kontakt)

Utstyrsoppgave.

Behaldningsnummer

Beskrivelse av fail;

Utstyrs/arbeids beztilling mattat av;

Datd

Utstyr tilbakelevert til (fullt nawn):

Dato:,

Bare for . yvedlikeholdsansvarlige

Tildelt til:

Seksjon:

Type service: PPM:

Reparasjon

Serlenummer:

utfert arbeid

Feilingsarsak: Slitasje: Ustabilt stramnett;

Skitt/smuss: Forurensning:

Brukerfeil Feil ved installasjon Andre (spesifiser)
Materialer brukt Mengde/kostnad:
Hvarfor ikke fullfars
Fullfart av:
Vedlikeholders signatur Dato

Figur 4.1.9: Eksempel pa et vedlikeholdsforespgrselskjema (basert pa (Caroline Temple-Bird, 2005c), side 78)

Alle vedlikeholdsforesparsler ber sa registreres pa en eller annen mate, slik at en kan holde

oversikt over hvilke vedlikeholdsforespgrsler som venter og hvilke som er utfgrt. En mate a

48



gjere dette pa er at den (brukeren etc.) som sender en sgknad om vedlikehold beholder én kopi
av foresparselen selv, én kopi (duplikat) sendes til de(n) som er ansvarlig for a registrere
foresparselen samt at én siste kopi sendes til vedlikeholdsavdelingen. Vedlikeholdsansatte
utfyller sa sin kopi nar vedlikeholdet er utfert og gir tilbakemelding til registreringsansvarlig.
Registreringsansvarlig kan opprettholde en mappe som er delt inn i to seksjoner for kopiene;
paventede foresparsler og utfarte foresparsler. Videre er det hensiktmessig at foresparsler
registreres i en liste, gjerne databasert, slik at det er enklere a holde en oversikt (Caroline
Temple-Bird, 2005c¢).

Overvake progresjon og registrere utfart arbeid innebzrer a skape en visuell oversikt for
brukerne av vedlikeholdsregistreringssystemet. Brukerne kan pa denne maten oppna en bedre
og raskere forstaelse av systemet, samtidig som at viktigheten av systemet blir klarere. A
utarbeide en slik visuell oversikt kan for eksempel gjeres ved bruk av en sporplate som henger
pa veggen i vedlikeholdsverkstedet. Sporplaten kan inneholde informasjon om blant annet
(Caroline Temple-Bird, 2005c):

Hvilke forespgrsler som er ankommet og hvilke som venter.

Hvilke forespgrsler som pagar og hvem som vedlikeholder.

Hvorvidt vedlikeholdet gjares internt eller eksternt.

Hvilke forespgrsler som er forsinket eller stoppet opp.

YV V V VY

Hvilke forespgarsler som er ferdig utfart.

Under i figur 4.1.10 er et eksempel pa en sporplate illustrert.

Fra siden

Mye jobber Under arbeid

Pa I
verksted | bruker
-avdeling _ eller

Venter
input

Eksterne Fullfgrte
kontrakter | jobber
- evaluer

Seksjon 1 | Seksjon 2 seksjon 3

%

Figur 4.1.10: lllustrasjon av en sporplate. (basert pa (Caroline Temple-Bird, 2005c), side 84)
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Under i figur 4.1.11 er bruk av sporplaten illustrert.

Foresporsel Aktivitet

Nar en ny arbeidsforespegrsel Vedlikeholdsansvarlige plasserer en kopi av skjemaet i en av de
kommer inn |::> to fgrste sgylene i sporplaten, avhengig av om utstyret ma

@ repareres pa verksted eller om det kan gjgres i brukeravdelingen.
Hovedansvarlig (HTM leder etc.) ser gjennom
Gjennom hele dagen |::> arbeidsforespgrslene og tildeler jobber til vedlikeholdsansatte.

Leder plasserer sa arbeidsforesperselskjemaet ien ny sayle
avhengig av hvem jobben tildeles til (tekniker 1,2,3 eller ekstern

@' kontrakt).

‘ Hver morgen og nir en

vedlikeholdsansvarlig passerer
sporplaten

. . Wedlikeholder skriver ned detaljer om hva det arbeides med i
Mens arbeidet pagar |:> arbeidsforesparselskjemaet. Det kan for eksempel oppsta

forsinkelser pga materialmangel, venting pa andre oppgaver osv.
Hovedansvarlig ser regelmessig gjennom sporplaten og:

Vedlikeholder plasserer sa skjemaet i "Venter input” sgylen.
Under regelmessige intervaller ‘ |:I|> - Tildeler jobber slik at alle vedlikeholdsansatte har noe 2 gjgre.

|:rL> Vedlikeholdsansvarlige ser over sin egen "under arbeid”
sgyle og vurderer alle jobber tildelt han/henne.

giennom hele dagen -Vurderer hva som forarsaker forsinkelser og hva som kan
gjgres for a rette problemet.

@ - Owvervaker det arbeidet som gjgres av eksterne kontrakterer.
. . |:||> Vedlikeholder plasserer det fullfarte
Nar en jobb er fullfgrt arbeidsforesporselskjemaet i "Fullfert jobb - evaluer” saylen.
: sgylen” og fierner de fullfgrte skjemaene for 3 analysere innholdet
for ulike formal:
Under regelmessige - Fylle opp igjen for brukte reservedeler.
. . - Forberede til ukentlig arbeidsplanleggingsmote.
intervaller gjennom hele uken |:'I> -
&l - For & samle statistikk om ytelse til ledelsen.
- For & autorisere betalinger til eksterne kontraktarer.
- Kalkulere kostnad som kan belastes klienter.
- For & registrere skjemaene og utarbeide vedlikeholdshistorier for
individuelle maskiner.

Figur 4.1.11: Hvordan bruke sporplaten (oversatt fra (Caroline Temple-Bird, 2005c), side 85)

Nar en vedlikeholdsforesparsel er ferdig utfert, ma nedre halvdel av
vedlikeholdsforesparselskjemaet fylles inn av vedlikeholder sammen med en signatur. Dato
for vedlikeholdet og neste anbefalte vedlikeholdsdato bgr ogsa noteres pa et utstyrskort som
henger pa utstyret. Dersom vedlikeholdsoppgaven ikke lar seg fullfare, for eksempel pa grunn
av reservedelsmangel, skal foresparsel holdes aktiv i sporplaten og ikke signeres far arbeidet
er fullfart. Utarbeidelse av vedlikeholdshistoriefiler innebzrer at vedlikeholdet registreres og
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opprettholdes ved bruk av for eksempel et manuelt mappesystem eller ved bruk av
programvare. Vedlikeholdshistoriefiler kan opprettholdes pa to mater, fullstendig
vedlikeholdshistorie og oppsummering av ngkkeldetaljer. Fullstendig vedlikeholdshistorie
(siste kopi av vedlikeholdsforesparselsskjema) bar lagres og opprettholdes pa verkstedet i den
nevnte mappen. Vedlikeholdsansatte kan dermed se hvilke problemer som pleier & oppsta pa
utstyr og hva som er gjort av vedlikehold pa utstyret. En oppsummering av
vedlikeholdshistoriene i form av ngkkeldetaljer ber ogsa lagres i en database, slik at ledelsen
kan bruke dette til planlegging (Caroline Temple-Bird, 2005c).

Under i figur 4.1.12 er bruken av vedlikeholdsforespgrselskjemaer oppsummert.

Arbeidsforespersel-
skjema

Bruker-
avdeling

Vedlike-
holdsfil

4

Jobbi
J pavente

Til forsiden

I
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Figur 4.1.12: Oppsummert bruk av vedlikeholdsforespgrselskjema (oversatt fra (Caroline Temple-Bird, 2005c), side 91)
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Administrering av arbeidsomraddet
En god flyt pa arbeidsomradet kan oppnas gjennom (Caroline Temple-Bird, 2005d):

YV V V VY

YV V V VY

Inndeling av ulike arbeidsomrader for ulike vedlikeholdsdisipliner. For eksempel et
omrade for vedlikehold av elektronikk og et annet for mekanisk utstyr.

For hvert arbeidsomrade bgr det innredes med passende arbeidsbenker,
lagringskabinett, stoler og annet ngdvendig arbeidsverktay slik at arbeidet kan gjares
mest mulig effektivt.

Lagringsrom som kan brukes til & lagre reservedeler og store leveringer av
ramaterialer bar veere tilstede.

Et kontoromrade med skrivebord, arkivskap, oppslagstavle og hyller som for eksempel
kan brukes til litteraturbibliotek.

Tilstrekkelig med manualer og teknisk litteratur.

Garderobe med skap, benker, dusjer og toalett.

Et rengjerings- og tarkeomrade med en vask.

Et skyggebelagt uteomrade for vedlikehold av starre utstyr, store leveringer eller
grisete jobber.

Et sikkert lagringsomrade ute for utrangert utstyr.

Sikker lagring av farlige materialer (olje etc.)

Riktige avhendingsmetoder for vedlikeholdsavfall.

God tilgang for kjgretay.

Organisering og posisjonering av arbeidsbenker og verktgy pavirker i stor grad hvor godt en

kan utnytte verkstedet. Nar en planlegger utformingen av arbeidsomradet er det hensiktmessig

a ha en oversikt over hvordan de ansatte gjer sine arbeidsoppgaver. En god del tid og energi

kan bli kastet bort og kger kan oppsta pa bakgrunn av darlig organisering (Caroline Temple-
Bird, 2005d).

Figur 4.1.13 illustrerer et darlig organisert arbeidsomrade. Eksempelet illustrerer en rarlegger

som ma passere flere arbeidsomrader, og gar derfor i veien for andre ansatte, for @ komme til

det rette vedlikeholdsomradet.
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Figur 4.1.13: Eksempel pa et darlig organisert verksted (oversatt fra (Caroline Temple-Bird, 2005d), side 104)

4.2 RFID

RFID (engelsk for Radio-Frequency IDentification) er et system for & lagre og hente data ved
hjelp av sma enheter kalt RFID brikker. Brikkene bestar av en liten mikrochip av silisium som

er festet til en antenne. RFID brikkene kan vere veldig sma og selve chipen kan bli ned mot

Y kvadratmillimeter, eller pa sterrelsen med et lite fra. Andre RFID brikker er sa tynne at de
kan bli integrert i papir. De RFID brikkene det vil fokuseres pa i dette kapittelet er brikker
som er ment til bruk for & forbedre lagerdriften til et utstyrslager(RSA_Laboratories, 2012).

Det er da snakk om

rimeligere RFID brikker som er passive, noe som betyr at brikkene selv

ikke har batterier, men far stram fra et spgrresignal fra selve leseenheten, som figur 4.2.1

under viser.

Leser

Datasystem

RFID brikke

3

Figur 4.2.1: Hvordan RFID virker

Forklaring til figur 4.2.1:

1. Brikken mottar signal og blir ladet med nok energi til & sende tilbake et signal for a

identifisere seg.
2. Leseren sender/mottar signal gjennom en antenne.

3. Leseren sender info/data til et datasystem og dataen blir samlet, prosessert og logget.



RFID brikkene har to klare fordeler fremfor vanlige trykte strekkoder. Den farste er at mens
en strekkode kun indikerer en type objekt, har en RFID brikke en unik identifikator. For
eksempel kan strekkoden som trykt pa en drill si at det er en drill, mens en RFID brikke
effektivt vil baere et serienummer som skiller den drillen fra alle andre driller. Dette tillater
meget ngyaktig kontroll over produktet. Med en komplett historie for hvert element, vil en
bedrift kunne skape en bedre flyt i produksjon, distribusjon og lagerprosesser. Den andre klare
fordelen med RFID brikkene er at de kan leses ved radiokontakt, det vil si at det ikke er behov
for klar sikt (i mange tilfeller kan det ogsa leses gjennom objekter). En strekkodeleser ma ha
optisk kontakt pa nert hold for a lese en strekkode effektivt. | kontrast kan en RFID brikke
leses uten reell begrensning pa fysisk orientering. Mens et element ma skannes med
strekkoden klart synlig, kan en RFID brikke skannes ved at en leser er plassert i nerheten av
brikken. En leser kan faktisk vere i stand til & skanne hundrevis av RFID brikker samtidig.
Dette kan igjen bety ekstra effektivitet og ngyaktighet i handtering av elementer ved
klargjaring av leveranser og ved varemottak (RSA_Laboratories, 2012).

RFID bringer med seg flere fordeler om det blir implementert som sporingssystem for
lagerbeholdningen. Blant annet vil skanningsprosessene ga raskere fordi det ikke kreves sikt
til brikken og leseren kan skanne mye utstyr pa en gang, slik at en hel pall kan leses pa en
gang. En vil kunne ha en utvidet og forbedret databehandling. Dette fordi hvert element far
sin unike identifikasjonskode som kan slas opp i et datasystem. Dette gjar det enklere & holde
oversikt over for eksempel vedlikeholdsrutinene til det enkelte utstyret, oversikt over bruken
av utstyret, hvor utstyret er plassert osv. Noen typer brikker har ogsa muligheten til a bli
overskrevet, slik at informasjon om utstyret kan oppdateres, for eksempel nar det er flyttet fra
et lager til et annet. For lagersikkerhet kan en plassere lesere pa punkter med hgy risiko og fa

RFID brikkene til a utlgse en alarm nar det trengs kvalitetskontroll (Info_Entrepreneurs).

Den starste utfordringen med denne teknologien er per dags dato kostnadene ved &
implementere systemet. Her inkluderes kostnader ved kjgp, kapitalkostnader som kreves for &
designe og implementere den ngdvendige infrastrukturen og kostnader ved a kalibrere utstyr
for implementering av RFID brikkene. Kostnadene av RFID brikkene og leseren vil etter all
sannsynlighet falle til en brgkdel av det kostnaden er i dag i lgpet av kun fa ar. Etter
kostnadene er den starste utfordringen knyttet til denne nye teknologien a trene opp personalet
(deLaunay, 2011).
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5 Casebeskrivelse
| dette kapittelet vil vi presentere virksomheten Kruse Smith og gi en kort beskrivelse av hva

de driver med. Videre vil vi ga inn pa omradet som denne oppgaven omhandler; lager og
utleieenheten til Kruse Smith. Til slutt i dette kapittelet vil det veere en illustrasjon med

beskrivelse av hovedlageret til Kruse Smith i Kristiansand.

Presentasjon av Kruse Smith
Kruse Smith AS ble etablert i 1935 av Anders Kruse Smith. De farste arene utfgrte bedriften

gjennomfgring av store totalentrepriseprosjekter, som for eksempel Solbygg i Kristiansand. |
dag er Kruse Smith en av Norges ledende entreprengrer og eiendomsutviklere med
forretningsomrader innen anlegg, bygg, byggfornyelse og bolig- og eiendomsutvikling.
Konsernet omsatte i 2011 totalt for NOK 3.3 mrd. og sysselsetter i underkant av 1000
personer. De har etablert seg langs kysten fra Haugesund til Oslo og hovedkontoret er plassert
i Kristiansand.

Lager og utleieenheten til Kruse Smith
| 2010 ble forretningsenheten "Kruse Smith Utleie & Lagerenhet" etablert og er i dag

hovedleverandgren av utstyr til Kruse Smith Entreprengr AS. Hovedoppgaven til utleie og
lagerenheten er a bistd med komplette leielgsninger fra oppstarten av et prosjekt til slutt.
Enheten har ogsa ansvar for a sgrge for at utstyret er vedlikeholdt og lagret pa en tilfreds
mate. Det er etablert to hovedlagre, hvor det ene lageret er plassert i region Vest, i Stavanger,
mens det andre er plassert i region Syd, i Kristiansand. Det er hovedlageret i Kristiansand som
har veert vart hovedfokus ved utarbeiding av denne oppgaven. Vi var blant annet pa besgk for

visuell oversikt over lageromrade, samt for & gjennomfare kvalitative intervjuer.

Hovedlageret i Kristiansand
Hovedlageret er lokalisert i Kristiansand. Vi har laget en grov skisse over lageromradet i figur

5.1 under. Lageret har en logisk oppbygning, hvor det er et stort uteomrade med
forskalingsutstyr ved inngangen til lageromradet. Vedlikeholdsverksted og vaskehall er
plassert neermest mulig varemottak for & fa en god vareflyt av utstyret nar det kommer inn fra
prosjekt/kunde. Videre er forbruksvarer og reservedeler, samt smaelektrisk utstyr samlet i et
eget rom rett ved overgangen fra kontoromradet til lageret. Utstyret som er plassert i reolene
har ikke en dedikert oppmerket plass, men det ligger slik at utstyr/verktgy som oftest sendes
ut sammen ligger i nerheten av hverandre. Snekkerverkstedet er outsourcet og har ansvaret

for a reparere trevirke, som for eksempel brakkene.
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Figur 5.1:Oversiktsbilde av hovedlager i Kristiansand
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6 Empiri

6.1 Empiri — Kruse Smith sitt lager i Kristiansand

Notat: Besgk og intervjuer ble gjort tirsdag 19. mars. Vi mgtte opp klokken 12.30 hvor vi ble
imgtekommet av lagerleder Kai Morten Saga. Etter litt prat fikk vi anledning til & se over
arbeidsomradet, hvor vi da vandret fritt i ca 45 minutter pa arbeidsplassen for a skaffe oss en
oversikt over lageromradet. Da vi kom frem til et av vedlikeholdsverkstedene, matte vi pa en
ansatt som veiledet oss litt rundt pa de ulike vedlikeholdsverkstedene pa arbeidsomradet og
forklarte hva som ble gjort hvor. Etter at vi hadde sett over arbeidsplassen ble det gitt beskjed
(ca 13.30) om at vi var klare til & intervjue villige lageransatte. Resten av dagen (frem til ca
16.30) ble brukt til intervjuer. Det ble totalt intervjuet tre personer med varierende varighet
(25 min -1 time). De intervjuede var @yvind Rognstad (lagermedarbeider - Informant 1),
Halvard Godtfredsen (Lagermedarbeider, forskalingsarbeid — Informant 2) og Kai Morten
Saga (Lagerleder — Informant 3). Informant 1 og 2 ble stilt det samme intervjuet. Informant 3
ble stilt en utvidet versjon av intervjuet. Dette kommer av at informant 3 er lagerleder og har
ett annet arbeidsomfang enn lagermedarbeiderne.

Ut i fra besgket og ved innspill fra lagerleder er det utarbeidet et oversiktsbilde over
lageromradet til Kruse Smith i Kristiansand. Dette oversiktsbilde er illustrert i figur 5.1 i

casebeskrivelsen.

Mottakelse og behandling av forespgrsel fra kunde/prosjekt
| utgangspunktet skal utstyrsbestillinger komme inn som e-post til lagerets logistikkansvarlig.

Dette skjer derimot sjeldent ettersom at bestillinger ved bruk av e-post ofte kan vare uklare.
For eksempel kan det komme inn en uspesifisert bestilling pa utstyr som det finnes flere typer
av. For eksempel kan det komme en bestilling pa en rekkverksholder som det finnes tre-fire
forskjellige typer av. | slike tilfeller ma logistikkansvarlig ringe opp til bestilleren for &
oppklare hvilken rekkverksholder som spesifikt anskes. Av denne grunn skjer bestillinger
primart over telefon i stedet for e-post. Nar logistikkansvarlig har mottatt en bestilling (gjerne
pa telefon fra ett prosjekt), har logistikkansvarlig i oppgave a skrive bestillingen ned pa en
lapp (kalles for blalapp) som sa skal henges opp pa en bestillingstavle. Lappen fungerer som
plukkliste og skal hentes av dem som er ansvarlig for & klargjere leveransene. Dersom
bestillingen kommer ved e-post, kan det hende at logistikkansvarlig printer ut denne i stedet
for a skrive det ned pa en blalapp. Informant 2, som jobber pa et arbeidsomrade som er fysisk
adskilt fra hovedlager og kontorer, far blalapp eller utskrift av e-post levert i handen.
Informanten finner sa frem det utstyret som er bestilt og gjer leveransen klar for henting. Det

gis sa beskjed til logistikkansvarlig nar leveransen er klar. Logistikkansvarlig har tilslutt i
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oppgave a ordne transport for leveransen, leveransen blir plukket opp og kjert ut enten med
budbil eller lastebil.

Planlegging og klargjgring av utstyrsleveranser
Som regel blir bestillinger fortlapende klargjort for levering, det skjer med andre ord lite

planlegging av leveranser. Hovedarsaken til at leveranser i liten grad planlegges er at lageret
som regel ikke vet hva som skal leveres far bestillingen kommer inn. Som regel far lageret
bestillinger om ngdvendig utstyr nar prosjektet egentlig skulle hatt utstyret dagen fer. Av
denne grunn blir det veldig vanskelig a planlegge fremtidige leveranser. Lagerleder peker pa
at det kunne veert gnskelig for lageret a bli inkludert tidligere i prosjekteringsfasen for nye
prosjekter, slik at lageret kan fa et innblikk i hva prosjektet trenger av utstyr og materialer.
Lagerleder nevner her at det kan veere hensiktmessig for lageret a vite om utstyr ma kjgpes

inn, leies inn eller om utstyret er tilgjengelig pa andre lagre hos Kruse Smith (Stavanger etc.).

Per dags dato er det ikke noen streng struktur for nar leveranser skal klargjgres. Lagerleder
mener derimot at det bgr vaere en viss form for struktur eller system pa nar klargjering av
leveranser bar gjeres. Av denne grunn prgver lagerleder a innfare at dette ber gjgres pa faste
dager; mandag, onsdag og fredag. Innfaring av faste dager for plukking og klargjering
begrunnes med at dette fjerner et stressmoment fra de lageransattes arbeidsdag. Innfaring av
faste dager kan derimot stride mot kundens/prosjektets gnske, ettersom at dette vil fare til at
en bestilling som kommer inn tirsdag ikke vil bli klargjort for leveranse far onsdag. Det er
ofte gnskelig for bestiller at utstyret blir sendt umiddelbart. I hastesituasjoner derimot, som for
eksempel ved lekkasje og det trengs en lensepumpe sa raskt som mulig, leverer lageret sa

raskt som det lar seg gjares.

Strukturen for hvordan klargjgring av utstyrsleveranser gjares bestar av at

> Det henges opp blalapper (bestillingsliste eller returliste) som inneholder
prosjektnummer, rekvirent og telefonnummer.

> Lageransatte bruker blalappene til & klargjgre utstyrsleveranser.

> Blalapp og klargjort leveranse skal sjekkes to ganger far utkjgring. Det gnskes at en
ansatt plukker varene, mens en annen ansatt utferer en visuell sjekk av leveransen og

signerer blalappen for godkjennelse. Det pekes pa at denne dobbeltsjekken i
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utgangspunktet burde veere ungdvendig, men at det er blitt ngdvendig pa grunn av

masse avvik i den registrerte lagerbeholdning i Agresso.

Pa samme mate som med bestillinger, handteres returer ved bruk av blalapper. Returlistene
henges pa den andre halvdelen av bestillingstavlen. Bruk av blalapper ved returer bidrar til at
de ansatte kan vite nar utstyr kommer inn og omtrent hva/hvor mye som kommer inn. Dette
farer videre til at klargjeringsansatte kan til en viss grad planlegge dagen sin ut fra nar returer
ankommer. Et problem tidligere har veert at klargjeringsansvarlige har veert opptatt med
plukking idet et vogntog med retur ankommer. Nar en retur kommer inn skal alt
innkommende utstyr registreres, returen skal sa ses igjennom for & sjekke at alt stemmer.

Dette gjeres for & forhindre avvik i lagerbeholdning i Agresso.

Kontroll og oppdatering av lagerbeholdning
Farste oppgave som ma gjares nar en bestilling er ankommet, er a sjekke om det forespurte

utstyret eller material befinner seg pa lageret. Dersom det ikke befinner seg pa lageret i
Kristiansand ma beholdningene hos de andre lagrene til Kruse Smith sjekkes, fer det eventuelt
tas en beslutning om hvorvidt utstyret/materialet ma kjgpes eller leies inn. Programvaren
Agresso brukes til & registrere og koordinere lagerbeholdningene til de ulike lagrene hos
Kruse Smith. Pa denne maten kan lagrene holde oversikt over hverandres beholdninger.
Dersom det kommer inn en bestilling pa utstyr som ikke befinner seg pa lageret i
Kristiansand, kan logistikkansvarlig ga inn pa Agresso for a sjekke beholdningene hos de
andre lagrene i et enkelt skjermbilde. Dersom det relevante utstyret finnes pa ett annet lager,
bestilles og leveres dette til lageret i Kristiansand. Lagerleder peker pa at det er hensiktmessig
a bestille fra egne lagre i mye stgrre grad enn det gjeres i dag. Det argumenteres med at en del
av hensikten til at lageret er blitt en egen enhet, var at lagrene fikk ett bedre utgangspunkt til a
bruke hverandre og pa denne maten forhindre at det hele tiden ma kjgpes nytt utstyr. Dette er

noe Kruse Smith i dag jobber med & bli bedre pa.

Det er ikke alltid overensstemmelse mellom den registrerte beholdningen i Agresso og den
reelle beholdningen pa lager. Det er hovedsakelig logistikkansvarlig som har ansvar for a
sjekke lagerbeholdningene og rette opp i avvik. Det er ikke noe fast opplegg pa nar og hvor
ofte lagerbeholdningen skal oppdateres. Lagerleder forklarer at lagerbeholdningen i Agresso
oppdateres av seg selv hver gang utstyr registreres inn eller utstyr skrives ut til prosjekter.
Ellers er det varetelling én gang i aret (rundt juletider), lagerleder oppdaterer da selv avvik.
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Han forklarer at det alltid er avvik og det alltid vil veere avvik. Av denne grunn gnsker

lagerleder at det ber utfares varetelling mye oftere, gjerne minst én gang i maneden.

Vurdering av softwareprogram (Agresso)
Lagerleder er forngyd med databasesystemet Agresso. Han utdyper at det fungerer veldig bra

i forhold til sitt eget bruk. Systemet kan blant annet brukes til & hele tiden ha oversikt over
hvor utstyret befinner seg, om det er pa prosjekt, til reparasjon eller hvilket lager det befinner
seg pa. Dette kan du finne ut av ved & skrive inn artikkelnummeret (kodenummeret) i et
sgkefelt. Informant 2, som bare bruker systemet til & sjekke lagerbeholdninger, syntes ogsa at

alt ser veldig greit og oversiktlig ut.

Innkjop, buffere og flaskehalsprodukter
Pa spgrsmal om det finnes buffer for utstyr som det er en risiko for manko pa, forklarer

informant 2 at det finnes sma buffere for noen kjgp og salgs varer, dette gjelder for eksempel
tilbehgr til dekkereis. Om dette tilbehgret skulle ga tomt ma lagermedarbeideren forhare seg
med de andre lagrene eller i siste utfall kjgpe nytt. Lagermedarbeideren tviler derimot pa at

det kan spares pa a ha buffer, dette begrunnes med at det er en for varierende ettersparsel.

Pa samme sparsmal forklarer lagerleder at det er gnskelig a ha buffer pa en del utstyr. Det
utdypes at dette gjelder spesielt pa radioer. Det er en del utstyr/materialer som er mer utsatt
for typer skader som krever vedlikehold, deriblant radio. Radioer blir i stor grad ansett av
lagerleder som en flaskehals. Det utdypes med at i det i fjoraret ble handlet inn for godt over
kr 200 000,- i radioer. En radio har en kostnad pa omtrent kr 4500, - til kr 5000,-, noe som
betyr at et antall mellom 40 og 45 radioer ble kjgpt inn. Det pekes pa at beholdningen av
radioer allerede var stor, noe som far lagerleder til a stille sparsmal rundt det store antallet nye
innkjepte radioer. Det draftes litt rundt arsaken til den store mengden innkjgpte radioer;
’skyldes det dérlig kvalitet?” og “burde det blitt handlet inn en annen type radio?”” er noen av
spgrsmalene lagerleder stiller seg. Det vurderes na om radioer skal kuttes ut slik at
prosjektene ma kjgpe radioer selv eller om det skal gjgres om til en kjgps-/salgsvare. Ved a
gjere det om til en kjgps-/salgsvare vil ikke prosjektene fa refundert noe dersom radioene er
gdelagt ved tilbakelevering til lageret. Med andre ord vurderes det om prosjektene skal gjeres
ansvarlige for dette flaskehalsproduktet. Et annet problem med dette produktet er at det
brukes forskjellige radioer hos hovedlagrene i Stavanger og Kristiansand, noe som betyr at

lagrene ikke kan lane av hverandre. Lagerleder forklarer at det hadde vaert mye enklere om
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hovedlagrene hadde benyttet seg av samme system for radioene, slik at de kunne gatt sammen
for a forhandle med leverandgrer. Det argumenteres med at de kan oppna en bedre pris
dersom de felles kunne handlet radioer i starre mengder. Felles innkjgp har Kruse Smith pa

det meste av det andre som er pa lager.

Lagerleder beskriver Kruse Smith sitt leverandgrforhold til radioleverandgren som tett, selv
om han selv ikke har noe med dette forholdet & gjere. Han forklarer at leverandgren bade
leverer mobiler og radioer til Kruse Smith i ganske store mengder. Av denne grunn er det

ogsa klart at leverandgren er interessert i et tett forhold til Kruse Smith.

Varemottak og registrering av utstyr
Det kan vare veldig uforutsigbart nar utstyr som regel kommer inn til lager. Det forklares at

lagerets oversikt over nar returer kommer inn, bestar av at de vet nar et prosjekt er i sluttfasen
og derfor omtrentlig nar utstyr blir returnert fra prosjektet. | utgangspunktet skal prosjektene
ringe inn og si ifra nar de er klare til a returnere utstyret. Det er derimot veldig variabelt hvor
tidlig lageret far slike beskjeder fra prosjektene. Det kan for eksempel hende at et prosjekt
ringer til lageret for a bestille returtransport til neste dag eller at det plutselig star en bil med

returutstyr pa lageromradet uten at lageret er opplyst om denne returen.

Ved varemottak forklarer informant 2 at han losser bilen, teller det som har kommet inn og
registrerer dette ved a skrive det ned. Nar alt som er ankommet er talt og skrevet ned skal
logistikkansvarlig dobbeltsjekke at alt stemmer far det registreres i Agresso. Informant 2 har
sd i oppgave a plassere utstyret/materialet pa sine dedikerte plasser. Lagerleder forklarer at det
er logistikkansvarlig som registrerer alt av vanlig utstyr/materialer som kommer inn og gar ut
av lageret i Agresso. Lagerleder tar derimot seg av alt som skal meldes helt ut fra lager og alt
nytt utstyr som skal registreres i Agresso. At lagerleder har tatt over dette ansvaret na (det var
ikke slik far) kommer av at manglende utstyr/materialer tidligere bare ble meldt ut. Dette er
ikke gnskelig ettersom at utstyret/materialet ma jo befinne seg en eller annen plass.

Lagerleder har ogsa ansvaret over utlan av utstyr/materialer til private og ansatte.

Pa sparsmal om nytt utstyr merkes/registreres, forklares det at nytt utstyr far tildelt et
kodenummer. Noen kodenummer er felles for alt utstyr som befinner seg i samme
utstyrskategori. For eksempel starter kodenummeret for alle driller pa 337. Nar en ny drill har

ankommet lageret, skal drillen registreres i Agresso med sitt tildelte nummer. Nar utstyret
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registreres skal det legges inn en pris og et navn pa utstyret. Lagerleder forklarer at det er flere
personer pa ulike lagre som registrerer nytt utstyr inn i Agresso og at dette kan fare til rot i
systemet. At flere sitter med registreringsansvar kan fare til at samme utstyr blir registrert inn
i systemet med forskjellige priser og navn. Lagerleder foreslar av denne grunn at det kan veere

hensiktmessig a tildele registreringsansvaret til én person.

Annet utstyr som har felles nummer er blant annet vifteovner, lamper og lignende. Det brukes
for eksempel nummerkoder pa kurver/esker, nummeret som er merket pa esken vil da vare
felles for alt utstyr som befinner seg i esken. Dersom utstyret er dyrt og stort tildeles dette

utstyret derimot et unikt nummer.

Lagersystem
Nar nytt utstyr er ankommet og registrert skal dette plasseres ut i lageret. Per dags dato sier

ikke utstyrets kodenummer noe om hvor pa lageret utstyret harer til. Dette kommer av at det
ikke er noe spesifikt system for hvor utstyr og materialer skal ligge pa lageret. Informant 2
forklarer at utstyr blir plassert noe logisk etter hva slags utstyr det er og at utstyr/materialer
som samles i containere skal plasseres i reoler. Informanten forklarer videre at han husker
hvor utstyr og materialer er plassert. Oversikt over lageret skapes gjennom erfaring og den
som plukker og legger utstyr inn pa lager vet enkelt og greit hvor utstyret ligger. Informanten
opplever ikke problemer med a finne frem til rett utstyr.

Lagerleder peker pa at det er en stor prosess & innfare et lagersystem. Han utdyper at det
tidligere ikke har vert noe system for hvor varer skal ligge pa lager. Varene ble tidligere
plassert der det var ledig palleplass, noe som farte til at samme vare kunne befinne seg pa to
helt forskjellige plasser pa lageret. Lageret har i senere tid prevd a samle ulike kategorier
utstyr/materialer som for eksempel ovner og kompressorer. Lagerleder forklarer at dette er en
prosess som pagar enna og at de ansatte over tid leerer hvor utstyr bgr plasseres. Han utdyper
videre at det er en stund siden de sist hadde problemer med a finne frem til rett utstyr. Etter at
utstyret har blitt tildelt navn og kodenummer, oppleves ikke dette som et problem lenger
forklarer lagerleder. Informant 1 opplever heller ikke dette som et problem, men utdyper at
det kan hende at utstyr blir plassert pa andre steder enn sin normale plass (pga plassmangel

etc.), noe som kan fare til at en ma sparre seg frem.

62



Forelgpig jobbes det derimot med & skape faste oppmerkede plasser for det som befinner seg
pa lageret. Informant1 forklarer at det for tiden jobbes med a merke reoler og lignende, slik at
alt skal fa en fast plass. Det nevnes ogsa i denne forbindelse at det gnskes a flytte
trematerialet, slik at det kan etableres reoler for mottak og leveranser. Lagerleder gnsker at alt
trevirke (som er plassert langs den ene veggen) flyttes ned til nedre del av tomten. Det gnskes
at det sa settes opp reoler og at det merkes av omrader/felt. Omradene skal brukes for
klargjering av varer og for mottak av varer. Pa denne maten skapes det bedre oversikt.
Lagerleder gnsker ogsa at det over sikt etableres klargjgring og mottaksomrader ute til

sommeren.

Pa sparsmal om det er noe utstyr pa lageret som sjeldent eller aldri blir brukt, forklarer de
intervjuede at det er minimalt. For tre ar siden da det ble gjort en opprydding, var det en god
del varer som sjeldent eller aldri ble brukt. Lagerleder er overbevist om at det ble kastet fem-
seks containere med utstyr og materialer. Det ble hovedsakelig kastet stal og metall,
forskalingsutstyr som bjelker og lignende.

Vedlikehold og kontroll av utstyr
Det er samme prosedyre for kontroll av nytt utstyr som det er for brukt utstyr tilbakelevert fra

prosjekter. Omtrent alt vedlikehold av utstyr utfgres pa lageret, men én gang i blant (sjeldent)
ma de lageransatte ut til prosjektomradet for a utfare vedlikehold. Nar utstyr som skal
vedlikeholdes ankommer lageret skal dette plasseres pa en fast plass, slik at
vedlikeholdsansvarlig vet hvilket utstyr som krever vedlikehold. Vedlikeholdsansvarlig starter
farst med en visuell sjekk, far utstyret skal kontrolleres og vedlikeholdes. Rekkefalge pa
hvilket utstyr som skal vedlikeholdes blir hovedsakelig avgjort av nar det ankom lageret. Det
kan derimot hende at noe utstyr prioriteres av vedlikeholder, dette kan for eksempel veere i
tilfeller hvor det er tomt i hylla for det spesifikke utstyret. Lageret i Kristiansand utferer heller
ikke vedlikehold pa alt utstyr selv, dette gjelder for eksempel forskalingsutstyr som
hovedsaklig vedlikeholdes eksternt. Nar vedlikehold pa utstyr er utfart, er vedlikeholder
ansvarlig for a fylle ut omtrentlig hva som er gjort pa et ark. Arket brukes som en bekreftelse

pa at utstyret er klart til & legges pa lager.

Nar det gjelder preventivt vedlikehold, er det ikke etablert noen bestemt praksis for dette.

Brukerne av utstyret har selv ansvar for at de har tilstrekkelig opplearing (pakrevd kursing
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etc.) til & bruke utstyret. Det er heller ikke lagerets ansvar & overse hvem som bruker utstyret.
Det er derimot Kruse Smith som eier (leier) utstyret og er derfor ogsa ansvarlig for utstyret
som brukes. Selv om brukeren ma ha gjennomfgrt ngdvendig kursing, er det Kruse Smith som

er ansvarlig dersom utstyret gdelegges eller noen blir skadet.

Feil og mangler ved utstyr rapporteres direkte fra prosjekt til lager (kalles RUK — Rapport
Ugnsket Kvalitet). Om det for eksempel er darlig kvalitet pa utstyret eller om utstyret er brukt
pa feil mate, skal dette rapporteres til lageret. Dersom utstyret er brukt pa kraftig feil mate, vil

det vurderes om prosjektet skal belastes for utstyret.

Pa sparsmal om det utfares kalibreringstester for utstyr, forklares det at lageret kalibrerer og
sjekker en del utstyr selv, samt at en del utstyr blir sendt til kalibrering hos en godkjent
ekstern kontroller. | utgangspunktet skal kalibrering av utstyr utferes av en godkjent
kontrollgr én gang i aret. Dette har lageret i Kristiansand derimot veert for darlige pa a
gjennomfare. Det utdypes videre at Kruse Smith for ikke sa lenge siden ble 1SO sertifisert,
noe som har fart til at lageret ma forholde seg til strengere krav til kalibrering. Etter at Kruse
Smith ble ISO sertifisert, kreves det at et godkjent kontrollorgan kalibrerer spesifikke typer
utstyr (for eksempel lasere) én gang i aret. Det stilles ogsa starre krav til skriftlig
dokumentasjon for at denne kalibreringen er gjennomfart.

Nar det gjelder renhold og HMS rutiner pa lageromradet, forklarer informant 2 at det er fokus
pa bruk av hjelm og vernesko dersom man befinner seg utenfor kontoromradet. For noe av det
tyngre utstyret (sag etc.) som brukes pa lageret (gjerne til vedlikehold) er det plassert plakater
for hvordan utstyret skal brukes. Plakatene er plassert pa en vegg der utstyret stasjonzrt
befinner seg. Det er ogsa plassert HMS tavler pa omradet, blant annet pa pauserommet. Nar
det gjelder renhold, utfgres dette fast to ganger i uken av et eksternt firma. Lageret praver

ogsa a ha som rutine a feie over lagergulvet i slutten av hver uke.

Omrdder med forbedringspotensial
Bade informant 1 og 2 er forngyd med hvordan ting fungerer pa arbeidsplassen og kommer

ikke pa noen spesifikke omrader med forbedringspotensial. Lagerleder forklarer at det finnes
et forbedringspotensial ved forskalingsutstyr, hos proffstram og ved transport av mindre

leveranser.
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| dag er vedlikehold av forskalingsutstyr utfert av et eksternt firma (Rencon). Lagerleder
peker pa at dette er en av de starste kostnadene til lageret i Kristiansand. Som et forslag til
forbedring forklarer han at det er gnskelig a gjere dette vedlikeholdet om til en intern oppgave

pa lageret.

For transport brukes det et lokalt firma. Den minste bilen som firmaet bruker koster kr 581,-
for én time. For en levering som tar 20 minutter, belastes lageret uansett for én time, altsa kr
581,-. Lagerleder mener at det i et slikt tilfelle ma veere mer gkonomisk hensiktmessig a bruke
en budbil som vil koste lageret kr 100,-. Argumentet forsterkes ved at lageret ogsa far
tilbakemeldinger fra prosjektledere som er overrasket over at de betaler kr 581,- for a fa kjert
ut smating. Lagerleder har jobbet med dette problemomradet i et halvt ar na, og forklarer at

det fortsatt er mye & hente pa transport.

Et tilsvarende problem har lageret med proffstrem, som har veert i samarbeid med Kruse
Smith i ca 10-15 ar. Firmaet kommer hver torsdag for & sjekke kabler og skap. Lagerleder
oppdaget at 70-80 % av alle skap proffstram sjekker, ikke har noen feil. Dette betyr at Kruse
Smith betaler proffstram for a finne ut om skapene fungerer eller ikke. Som en lgsning pa
dette problemet var a gi en av de lageransatte opplering i & sjekke om skapene virker. De
skapene som virker blir atskilt fra de skapene som ikke virker, slik at proffstrem bare trenger
a sjekke de skapene som ikke virker. P& denne maten har lageret halvert sin regning hos

proffstrgm.

6.2 Empiri bedriftsintervjuer
Det ble sendt ut forespgrsel om intervju til en del bedrifter gjennom e-post, hvor denne e-

posten ble sendt to ganger. Det var totalt fire bedrifter som sa seg villige til a svare pa
undersgkelsen, hvorav tre av bedriftene gnsket & svare gjennom e-post. Vi sendte derfor
intervjuet til bedriftene Utleieprodukter, Cramo og Tri Tool Europe, og fikk svar tilbakelevert
noen dager senere. Alle tre bedriftene har som kjernevirksomhet a selge eller leie ut utstyr,
noe som innebarer at bedriftene har en eller annen form for utstyrslager. Den fjerde
bedriften, UCO, fikk vi gjennom telefon avtalt et muntlig intervju hos, hvor vi torsdag
21.3.2013 dro til Kristiansand og intervjuet Roy Linland. UCO er en utleie- og
serviceleverandgr som er spesialisert pa a betjene kunder i det profesjonelle marked. Deres
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kunder er primeert fra bygg og anlegg og offentlig virksomhet. UCO er et datterselskap av

Skanska, og det var gjennom Skanska vi fikk kontaktinformasjon til UCO.

Salg eller utleie
Alle fire bedriftene driver med bade utleie og salg av utstyr. Utleieprodukter AS driver i

hovedsak med utleie av utstyr, men det selges naturlig tilbehgr til utstyret samt at det fra tid til
annen selges brukte maskiner. Tri Tool Europe driver i hovedsak med salg av utstyr. UCO
driver med utleie av maskiner og salg av forbruksvarer (tilbeher til maskinene). Cramo driver
hovedsaklig med utleie, men selger noe masseartikler. Deres hovedkunder er prosjekter rundt
i distriktet.

Mottakelse og behandling av forespgrsel fra kunde
Alle bedriftene tilbyr at kunden kan bestille utstyr gjennom e-post eller telefon. Hos

Utleieprodukter AS kan kunden ogsa bestille utstyr ved & mgte direkte opp i butikken. Hos Tri
Tool Europe kan kunden bestille gjennom e-post. Hos UCO kan kunden bestille pa flere
mater, hvor den ene er at kunden kommer innom uten a ta kontakt pa forhand. Hos Cramo er

det i ogsa mulighet & bestille utstyr ved & mate opp hos dem.

Planlegging og klargjgring av utstyrsleveranser
Utleieprodukter AS planlegger ikke utstyrsleveranser. Nar det gjelder klargjering, sa kommer

kunden som regel a henter direkte fra lageret. Tri Tool Europe AS planlegger som oftest
leveranser ved at fabrikken deres i USA sender en leveringsdato til bedriften i Kristiansand.
Nar Tri Tool Europe AS har mottatt leveringsdato, vet bedriften omtrent hvor lang tid det vil
ta far de far varen. Dersom det er sma leveranser, ventes det til dette leveres pa deren.
Dersom det er store leveranser, som gjerne ma ut til kunden med en gang, kontakter Tri Tool
Europe AS sin logistikkpartner (DHL Kristiansand) og far dem til & sende varen direkte fra
deres lager til kunden. Nar det gjelder klargjaring av utstyrsleveranser kommer dette helt an

pa sterrelsen.

For UCO bestar planlegging hovedsakelig av a skaffe til veie bestilt utstyr/materialer som
lageret i Kristiansand ikke har inne. | slike tilfeller ma UCO i Kristiansand hente inn fra en
annen avdeling. UCO har avdelinger fra Tromsg til Kristiansand, langs kysten og litt innlands.
Nar det gjelder klargjering bestar dette hovedsaklig av a gjere innkommende maskiner klar til

nytt utleie. Dette innebzrer vedlikehold som rengjering og funksjonstesting av maskinen.
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Cramo bruker et eget skjema til & klargjgre alt innkommende utstyr som har veert til utleie.
Dersom leveransen er stor (mye forskjellig utstyr), finnes leveransen frem og settes klar til
transport.

Levering av utstyr
Hos Utleieprodukter AS henter kunden hovedsakelig direkte fra deres lager. Bedriften tilbyr

ogsa utkjgring med budbil dersom dette skulle veare gnskelig for kunden.

Tri Tool Europe AS tilbyr ogsa utkjering ved bruk av logistikksamarbeidspartner, hvem
bedriften bruker til utkjgring avhenger av starrelsen pa leveransen og hvorvidt leveransen
haster eller ikke. Ved sma leveranser som ikke haster, brukes Bring. Ved starre leveranser og
ved hasteleveranser bruker bedriften DHL ekspress, pa denne maten sikrer Tri Tool Europe
AS at leveringen skjer senest neste dag.

Levering av utstyr fra UCO til kunder skjer pa flere ulike mater. UCO samarbeider med et
firma som Kjarer lokalt ved bruk av lastebil, et annet firma for kjgring mellom byer, og et
budfirma for mindre leveranser. UCO har i tillegg sin egen lastebil som brukes til leveranser.

Cramo leverer utstyr ved bruk av lastebil. Transporten er tilpasset utstyrsbehovet til

byggeplassen.

Kontroll av lagerbeholdning
Alle de fire intervjuede bedriftene bruker en form for softwareprogram for a ta seg av

lagerbeholdningen. Utleieprodukter AS forklarer at kontroll av lagerbeholdning handteres av
utleieprogrammet Winlet. Tri Tool Europe AS forklarer at deres softwareprogram Visma
global har et eget lagerbeholdningsprogram. Bedriften har som regel kontroll over nar utstyr
kommet tilbake til lageret, men det kan hende at utstyr leies ut til ubestemt tid.

Hos UCO har alle varer enten et artikkelnummer eller et maskinnummer, nummeret blir
registrert sentralt i databasesystemet Navision ved innkjgp, salg og utleie.

Cramo har gode rutiner for utmelding av utstyr og oppfalging av tillegg pa ordre som diesel
0g vask.

Vedlikehold og kontroll av utstyr
Utleieprodukter AS utfarer vedlikehold og kontroll av utstyr selv, dette gjeres internt og er

ikke outsourcet til et eksternt firma. Noen av kontrolleringsmetodene som utfares er
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testkjering og visuelle kontroller. Utstyrsfeil skal rapporters og vedlikehold registreres. Det
utfgres ogsa preventivt vedlikehold for utstyr (retningslinjer for ansatte etc.). Det finnes

derimot ingen form for & holde orden pa manualer og annen referanselitteratur.

Tri Tool Europe AS utfarer ogsa vedlikehold og kontroll av utstyr selv, men her er ansvaret
delvis outsourcet. Kontroll av nytt utstyr gjares av fabrikken i USA og ikke av Tri Tool
Europe AS i Kristiansand. Det forklares at kalibrering av utstyr er viktig. Dersom utstyret
etter kalibrering fremdeles ikke fungerer slik det skal, tas utstyret fra hverandre slik at det kan
undersgkes for feil og mangler. | slike tilfeller bestilles det gjerne inn eventuelle ngdvendige
nye deler samt at utstyret smares opp igjen med olje. Utstyrsfeil skal rapporteres, men
vedlikehold pa utstyr blir ikke registrert pa noen mate. Det utfares ogsa preventivt
vedlikehold for utstyr. Nar det gjelder & holde orden pa manualer og annen referanselitteratur,

gjores dette ved at det er etablert en egen “lomme” til dette formalet i alle maskinkoffertene.

UCO utferer mesteparten av vedlikehold og kontroll av utstyr selv. Det utdypes derimot at
noe av utstyret som ma kontrolleres er underlagt en lovregulert kontroll. Dette innebaerer at
UCO ma fa utstyret godkjent fra eksterne firmaer. For eksempel gjelder dette traverskraner og
en del heisutstyr. Ved kontroll av nytt utstyr forklares det at bedriften har rutiner for a
klarmelde utstyret, det vil si at utstyret gis en status (for eksempel at det er klart for utleie).
UCO peker pa at nytt utstyr i utgangspunktet skal fungere og at det skal vare kontrollert av

leverandgar.

Nar det gjelder rapportering av utstyrsfeil har UCO reklamasjonsrutiner. Reklamasjoner kan
oppsta nar nytt utstyr ankommer og feil oppdages. Ellers er det ofte reklamasjon underveis i et
leieforhold, det vil si at kunden kontakter UCO og reklamerer for feil.

Pa sparsmal om vedlikeholdet registreres, forklares det at reparasjoner blir registrert i
databasesystemet Navision. Systemet kan brukes til a sla opp vedlikeholdshistorikken til
utstyret ved at en skriver inn utstyrets maskinnummer. Nar det gjelder preventivt vedlikehold
forklarer UCO at det falger med brukerdokumentasjon pa alle maskinene deres. Det er ogsa
utarbeidet et eget system i form av brukerhandbgker som festes pa stgrre og mindre maskiner.
Pa de mer kompliserte maskinene gis det ogsa opplaring. Bedriften opprettholder
referanselitteratur og manualer for bruk av utstyr i databasesystemet sitt. For alle sine
maskiner er det opprettet “maskinkort” i databasesystemet Navision. P& maskinkortet ligger

det informasjon som bruksanvisninger og lignende.
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Cramo utfgrer hovedsaklig vedlikeholdet selv, men outsourcer noe. Alle maskinene har sine
egne klargjaringsprosedyrer hvor et tilpasset kontrollskjema for hver maskin benyttes. Nar det
gjelder rapportering av utstyrsfeil skal RUH (Rapport Ugnsket Hendelse) og avvik
rapporteres. Vedlikeholdet registreres ved at alt arbeid og service som utfgres pa maskinene
fares inn i en servicelogg som er i utleiesystemet deres. Her har de ogsa tilgang til
servicehistorikken til hver enkelt maskin. Som preventivt vedlikehold skal maskinene
gjennomga service i faste intervaller som skal fglges opp, samt at det kreves sertifisering en
gang i aret. Det lages lister med service og sertifiseringsplaner for de neste to maneder.

Cramo holder orden pa manualer og annen referanselitteratur.

Lagersystem
Utleieprodukter AS har dedikerte plasser pa lageret for hver maskin. Tri Tool Europe AS har

derimot ikke noe system for plassering av utstyr. Alt utstyr og artikler hos UCO har et
artikkelnummer eller maskinnummer. Ved utleie, salg eller innkjgp brukes disse numrene til &
oppdatere deres lagerbeholdning. Cramo har et avmerket omrade for retur. Det virker ikke
som at Cramo har noe lagerkodesystem som brukes til plassering av utstyr pa lager. Det
utdypes at Cramo har mye forskjellig utstyr som har ulike krav til oppbevaring og lagring. De
peker pa at noe utstyr ma lagres innendars (elektrisk lift), mens annet utstyr egner seg best for

lagring utendgars (gravemaskin).

HMS og ryddighet
Utleieprodukter AS har etablerte prosedyrer for a holde det ryddig og organisert pa lager. Nar

det gjelder HMS, forklares det at de utfgrer en internkontroll. Tri Tool Europe AS forklarer at
de har etablerte prosedyrer for & holde det organisert, ryddig og sikkert (HMS) pa lager. UCO
forklarer at de ikke har noen faste prosedyrer for a holde det organisert og ryddig. Pa spgrsmal
angaende prosedyrer for HMS utdypes det at det er veldig strenge HMS krav i denne bransjen
med tanke pa verneutstyr og lignende. Hos UCO er det overordnede retningslinjer med HMS

planer, som bedriften er palagt i a falge.

Cramo har ogsa etablerte prosedyrer for & holde det ryddig og organisert pa lager. Nar det
gjelder HMS har bedriften etablert et arlig signeringsskjema for gjennomfart HMS.
Signeringsskjemaet brukes som en sjekkliste for gjennomfagring av HMS relaterte krav og

oppgaver. Noen av disse kravene er blant annet utarbeidelse av ngdberedskapsplan,
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gjennomfaring av risikoanalyser og arskontroll. Nar det gjelder prosedyrer for a holde det
ryddig og organisert pa lageret brukes en sjekkliste. Denne sjekklisten skal gjennomgas to
ganger i uken og avvik skal behandles. Ettersom at Cramo har arbeidet med dette over tid,
har det blitt en del av den daglige rutinen. Det hender derimot at bedriften ma ta en uplanlagt

rydderunde for & komme opp pa et gnsket niva.
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7 Drofting

7.1 Hva kan anses som en gjengdende praksis innenfor drift av utstyrslager?

| dette kapittelet skal vi prave a finne frem til en gjengaende praksis innenfor drift av

utstyrslager i bygg- og anleggsbransjen. Vi sendte forespgrsel pa e-post til i underkant av 40

forskjellige bedrifter og forharte oss om de kunne tenke seg a delta i en kort undersgkelse om

lagerdriften til bedriften. Utenom Kruse Smith, som vi skriver oppgaven for, var det fire andre

bedrifter som gnsket a bidra til studiet. Vi presiserte i e-posten at det var gnskelig for oss a

gjennomfgre intervjuet i form av et mate hos bedriften og at intervjuet ville ta omtrent 30

minutter. Av de fire andre bedriftene var det kun UCO som hadde mulighet til et mate. De

andre tre bedriftene gnsket a bidra ved utveksling av e-post. Nedenfor i tabell 7.1.1 er det gitt

et sammendrag av den viktigste informasjonen som kom frem under utfgring av

undersgkelsen (se vedlegg 3 for intervjuguiden).

Tabell 7.1.1: Sammendrag bransjestudiet

Utleie- Tri Tool Utlele- |
rodukter Europe compagniet Cramo Kruse Smith
P P (UCO)
. . Microsoft Superoffice og
Softwareprogram Winlet Visma Global Dynamics NAV IBS rental Agresso
. Hovedsakelig | Hovedsakelig | Hovedsakelig Hovedsakelig | Hovedsakelig
Utleie/salg . . . .
utleie salg utleie utleie utleie
e-post,
Bestillinger tilbys nettside, e-00st e-post, telefon | e-post, telefon e-post og
gjennom: telefon og P 0g oppmagte 0g oppmagte telefon
oppmagte
Utkjering Utkjering med Utkjering med
Utstyrsleveranser | med budfirma Utkjaring transportfirma, | Utkjering med | transportfirma,
tilbys gjennom: eller kunde | med budfirma | budfirma og lastebil budfirma og
henter selv egen transport egen transport
Merkes og
reglst_reres utstyr i Ia Ia Ja Ia Ia
utleiesystemet/
lagerbeholdning?
Vedlikehold av Delvis Utfarer det Utfgrer det Delvis
Utfarer selv
utstyr outsourcet meste selv meste selv outsourcet
Bade Bade . . Bade Bade
. . . Bade preventivt . .
Type vedlikehold | preventivtog | preventivt og oa korrektivt preventivt og preventivt og
korrektivt korrektivt g korrektivt korrektivt

71




Registreres Ia Nei Ja, i database- | Ja, i database- Ja. & pabir
vedlikehold? systemet systemet » Papap
Oppbevaring av _ Oppbevares i (o)pp_bevares

manualer og Oppbevares | Oppbevares i bade i mapper
. . . database- Oppbevares .
referanselitteratu ikke maskinmappe og i database-
systemet
r systemet
Logisk Logisk
System for Faste plasser plassering, plassering,
plassering av for hver Nei Nei men ikke men ikke
utstyr pa lager maskin dedikerte dedikerte
plasser plasser
. Faste Faste Ingen faste Faste Faste
Rydding av lager rosedvrer rosedvrer rosedvrer prosedyrer prosedyrer
prosedy prosedy prosedy (ukentlig) (ukentlig)
. Lovpalagt
HMS Lovpalagt HMS | = si '::errl:g S- HMS
(Helse, Miljg og | Internkontroll Ja (ve?rnegtst " sl?'ema ?or (verneutstyr),
Sikkerhet) y J HMS tavler og
HMS
plakater
Softwareprogram

Alle de intervjuede bedriftene bruker et databasert system for & holde kontroll over
lagerbeholdningen. Ingen av bedriftene brukte det samme systemet, men systemene har flere
likhetstrekk. For en oversikt over de forskjellige softwareprogrammene og hva de tilbyr (se

Vedlegg 4). Det som gar igjen av funksjoner som tilbys av programvaren er blant annet:

> Holde kontroll over lagerbeholdningen
o registrere objekter og produkter

» Behandling av rapportering, salg, ordre og fakturering

Programvarene IBS Rental og Winlet er tilpasset utleiebedrifter ved at det inngar
spesialtilpassede fagmoduler for utleie av utstyr, som for eksempel moduler for vedlikehold

og a holde oversikt over utstyr og maskiner.

Planlegging og klargjering av utstyrsleveranser
Fra bestilling kommer inn fra kunde/prosjekt til utsendelse av leveranse kan en se flere

likhetstrekk hos de intervjuede bedriftene nar det gjelder a holde kontroll over

lagerbeholdning. Hos bedriftene er det vanlig at blant annet:
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> Bestilling av utstyr og artikler gjgres gjennom e-post eller telefon.
» Utstyret leies ut, men at det selges forbruksvarer, tilbehgr og lignende.
» Lagerbeholdningen sjekkes for utstyret som er bestilt

o utstyr som ikke befinner seg pa lager blir bestilt inn

Ut i fra intervjuene virker det som de fleste bedriftene ikke har en spesifikk struktur for
hvordan leveransene skal klargjares. En vanlig praksis nar det gjelder klargjering av
utstyrsleveranser tyder pa a vere at bestillinger behandles fortlgpende etter hvert som de
kommer inn. I tillegg til at klargjeringen blir lite strukturert, innebzrer fortlgpende
behandling av bestillinger at leveranser planlegges i liten grad. En av arsakene til at leveranser
av utstyr er vanskelig a planlegge er at det er vanskelig & prognosere nar det er behov for
utstyr ettersom at prosjekter innen entreprengrbransjen forekommer sporadisk. Etter
leveransen er klargjort bestilles egnet transport og alt av utlevert utstyr og materialer

registreres og oppdateres i den databaserte lagerbeholdningen.

Varemottak og registrering av utstyr
Det er vanlig at bedrifter med lager generelt (inkludert utstyrslager) har et omrade som er

dedikert til varemottak. Den gjentakende praksisen ved mottakelse av nytt utstyr, er at utstyret
kun gjennomgar en visuell sjekk, tildeles artikkelnummer/maskinnummer, samt enkel testing.
Pa denne maten klarmeldes utstyret for utleie. For det brukte utstyret er det vanlig & utfare
mer grundig vedlikeholdsarbeid. Dette utstyret har allerede artikkelnummer/maskinnummer

0g registreres i datasystemet slik at lagerbeholdningen holdes oppdatert.

Lagersystem
Nar det kommer til lagersystemene til de ulike bedriftene virker det som alle har kontroll over

hvor varene skal plasseres/er plassert pa lager, dette betyr derimot ikke at de har noe
nedskrevet system for plassering av utstyr. Det er en spredning nar det gjelder praksis for
plassering av utstyr og materialer pa lager. Av de intervjuede bedriftene er det kun
Utleieprodukter AS som forklarer at de har dedikerte plasser pa lageret for hver maskin. |
motsatt ende forklarer Tri Tool Europe at de ikke har noe system for plassering av utstyr pa
lager. Det som gjerne er en gjentakende praksis for & holde kontroll over lagersystemet, er a
avgrense omrader pa lageret som dedikeres til spesifikke utstyrskategorier. De ansatte som er

ansvarlig for a plassere inn og hente ut utstyr, opparbeider seg kunnskap om hvor utstyr er
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plassert gjennom erfaring. Pa denne maten skapes det faste, men uoffisielle plasser for

utstyret.

Vedlikehold
Det er vanlig at utstyret som skal vedlikeholdes plasseres pa en fast plass, selv om denne

plassen ngdvendigvis ikke er oppmerket. Ansvarlige for vedlikehold vet pa denne maten
hvilket utstyr som skal vedlikeholdes. For det brukte utstyret er det vanlig & utfere mer
grundig vedlikehold, hovedsakelig i form av kalibrering, enn det gjgres med nytt utstyr. Nar
utstyret er ferdig vedlikeholdt plasseres det pa en fast plass (trenger ikke vare oppmerket),
som indikerer at utstyret er klarmeldt til utleie og kan legges pa lager. Utstyr som ikke lar seg

repareres skal meldes ut av databaseregisteret og eventuelt faktureres kunde/prosjekt.

Den gjentakende praksisen for alle de intervjuede bedriftene er a utfere mesteparten av
vedlikehold og kontroll av utstyr selv. Vedlikehold og kontroller som utferes i de ulike
bedriftene varierer fra enkle visuelle kontroller til outsourcede kalibreringer og mer
komplekse feiloppdagingsmetoder, gjerne utfert av eksterne aktgrer. Cramo har for eksempel
egne tilpassede kontrollskjemaer for klargjgring av hver maskin som ankommer lager. |
Utleieprodukter AS sitt tilfelle utfares alt av vedlikehold og kontroll selv. For de resterende
intervjuede bedriftene er derimot deler av vedlikehold og kontroll av utstyr utfart av en

ekstern aktar.

Samtlige intervjuede bedrifter utfarer preventivt vedlikehold for utstyr og maskiner, hvor
Cramo har den mest grundige rutinen for utfgring av preventivt vedlikehold. Rutinen bestar
av at vedlikeholdsservice skal utferes i faste intervaller, sertifisering skal utfgres en gang i

aret, samt at det utarbeides service- og sertifiseringsplaner for de neste to manedene.

Alle de intervjuede bedriftene har en eller annen rutine for rapportering av utstyrsfeil. Hos
UCO forklares det at bedriften har etablerte reklamasjonsrutiner nar det gjelder rapportering
av utstyrsfeil. Hos Cramo skal RUH (Rapport Ugnsket Hendelse) benyttes for a rapportere
feil. Hos Kruse Smith rapporteres feil og mangler ved utstyr direkte fra prosjekt til lager.
Rapportering skal skje om det for eksempel er darlig kvalitet pa utstyret eller om utstyret er
brukt pa feil mate. Rapporteringsmetoden som brukes kalles for RUK (rapport ugnsket
kvalitet).
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Ut i fra bedriftsintervjuene er det stor variasjon i hvordan vedlikeholdet blir registrert. Hos Tri
Tool Europe registreres ikke vedlikeholdet, mens hos Cramo og UCO registreres utfart
vedlikehold i et databasesystem. Cramo forklarer at de oppretter en servicelogg for hver
enkelt maskin, hvor utfert vedlikehold logges for den spesifikke maskinen. En
vedlikeholdsansvarlig kan pa denne maten bruke systemet til a sla opp i
vedlikeholdshistorikken til det aktuelle utstyret. Kruse Smith kan plasseres midt pa treet, hvor
vedlikehold registreres manuelt pa et ark. Denne manuelle registreringen har som formal a
skape et overblikk over hva som er utfart av vedlikeholdsarbeid og brukes som en bekreftelse

pa at utstyret er klart til & legges pa lager.

Manualer og annen referanselitteratur
Det er stor variasjon nar det gjelder & holde orden pa manualer og referanselitteratur blant de

intervjuede bedriftene. Utleieprodukter forklarer for eksempel at de ikke har noen form for &
holde orden pa manualer og annen referanselitteratur, mens UCO har et grundig gjennomfart
system for dette. UCO fester blant annet brukerhandbgker pa starre maskiner, samt at de kan
sla opp elektroniske "maskinkort" i databasesystemet. Kruse Smith forklarer ogsa at de

oppbevarer referanselitteratur i databasesystemet og i mapper.

HMS og ryddighet
Alle de intervjuede bedriftene har etablerte prosedyrer for & opprettholde HMS (Helse, Miljg

og Sikkerhet) pa arbeidsplassen. Enkelte av HMS kravene er lovregulerte, som blant annet
krav om bruk av verneutstyr og lignende. Hos Kruse Smith brukes det i tillegg retningslinjer
for HMS plakater som er hengt opp i na&rheten av stasjonzrt utstyr og pa pauserommet.

Samtlige bedrifter, med unntak av UCO, har ogsa etablerte prosedyrer for a holde det ryddig
og organisert pa arbeidsplassen. Cramo bruker en sjekkliste som skal gjennomgas to ganger i
uken, hvor avvik skal behandles. Kruse Smith bruker et eksternt firma til a rengjere fast to
ganger i uken. Det forklares at de ansatte pa lageret praver a ha en rutine for a feie over

lageret i slutten av hver uke.
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7.2 Hvordan kan Kruse Smith forbedre sin lagerdrift?

Vurdering av overordnede prosesskart

Som en del av prosjektet var det gnskelig for Kruse Smith at det ble utarbeidet et nytt
prosesskart for lagerdriften. Prosesskartet som er illustrert i denne rapporten er utarbeidet ved
hjelp av dokumentert lagerdrift (intervju og besgk) hos lageret i Kristiansand, samt at det er
tatt utgangspunkt i et grovt utformet prosesskart som Kruse Smith selv har utarbeidet. Alle
prosesskart som vises i denne drgftningsdelen er utarbeidet i Microsoft Visio, hvor det er
etablert koblinger mellom de ulike prosesskartene (drilldown). Under i figur 7.2.1: ”Utleie- 0g
lagerprosessen” er det gitt en oversikt over lagerets oppgaver fra prosjektstart til prosjektslutt.
Dette prosesskartet er sa og si identisk med prosesskartet som Kruse Smith selv har
utarbeidet, med unntak av sma endringer. Endringen som er gjort med dette prosesskartet er i
hovedsak layouten. Dette prosesskartet er utarbeidet med formal om & holde oversikten over
den totale lagerdriften og fungerer som det overordnede (niva 1) prosesskartet. | prosesskartet
kan en se at utleie- og lagerprosessen er delt inn i fem hovedprosesser (2.1 til 2.5). De tre farst
prosessene 2.1-2.3 beskriver hva som gjgres av planlegging, klargjering, levering og
montering i oppstarten av nye prosjekter. Prosess 2.4: ”lopende drift” beskriver de daglige
oppgavene som utferes under hele prosjektets levetid. Den siste prosessen 2.5: “demontering
og returhandtering” beskriver hva som gjeres under avslutning av et prosjekt. Dette
drgftningskapittelet vil fokusere pa forbedringsomrader innenfor Kruse Smith sin daglige
lagerdrift og det vil av denne grunn ses videre pd prosess 2.4: "lopende drift”. Den venstre
siden av prosesskartet illustrerer hva prosessene krever av ressurser (input), mens hgyre side

illustrerer prosessenes resultater (output).
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Utleie- og lagerprosessen

Ergassasier h
Leder K3 Utlkeie & lagarenhet Miva 1

kunse  INPUT OUTPUT

Besfillings-
bekrallalze

Fo sal

[/

Forasparsal

J  aksdpt fra 7
Kunde!

progjekl

Grunnlag
lasning/matode
farshaling

Lewveranseplan /2(

Uitstyrsloveransar

MRS

LFiszyrsliste

! Signert -:
rakirey — f frakrbray .;

Krav-

A ey ¥

Gadkjen? leveranse

Fakiunaring

){ Transpart- 4"'

_,-"' plankegaging Jlr

/ Prosjakiplan ! /
/ Trarmdriltzplan /

Balesiningsoppgave

Akkumulerie
Fivasteringer AlkUmularte
Invesstaringer

LFtssyralisha ! raturar

Sliteppgjer

Hentermalding
i awshntet
piraspakl

Leverandar

Wadlikehold

Page 1

Figur 7.2.1: Utleie- og lagerprosessen



Prosessen 2.4 Lapende drift" omhandler Kruse Smiths daglige lagerdrift. Dette prosesskartet
er illustrert i figur 7.2.2. | utarbeidelsen av dette prosesskartet er det farst og fremst tatt
utgangspunkt i Kruse Smith sitt eget prosesskart. Endringer som er gjort med dette kartet i
forhold til Kruse Smith sitt prosesskart er i hovedsak layouten. Kruse Smith sitt eget
prosesskart stopper derimot med dette kartet og det blir ikke mer detaljert. Ut fra
kartleggingen av Kruse Smith sin lagerdrift fikk vi et mer detaljert innblikk i de prosessene
som utfares daglig. Denne kartleggingen har vi sa brukt til & utarbeide mer detaljerte
prosesskart (i nye nivaer), slik at helhetsbildet over Kruse Smith sin daglige drift blir sa presis
som mulig. Det er i denne sammenheng utarbeidet nye prosesskart for prosesser som;
sjekking av lagerbeholdning i forhold til bestillinger, varemottak og registrering i Agresso, og
klargjaring og utlevering av leveranser. Dette er respektivt illustrert som prosessene 2.4.1,
2.4.2 og 2.4.3 i prosesskartet "Lopende drift”. Disse prosesskartene illustreres senere 1 dette
draftningskapittelet etter hvert som drgftningen tar for seg forbedringsomrader innenfor disse

prosessene.
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Figur 7.2.2: Lgpende drift
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Et databasert system
Det blir stadig vanligere & bruke databaserte systemer for & holde oversikt og kontroll over en

bedrifts lagerlogistikk. Det finnes i dag flere databaserte programvarer som blant annet tilbyr
funksjoner innen bestillinger/ordrer, kontroll av lagerbeholdning, varemottak/leveranser og
vedlikehold. Det har over tid blitt mer og mer viktig a ta i bruk et databasert system for a
handtere disse oppgavene pa en mer effektiv og hensiktmessig mate. En av arsakene til et
gkende bruk av databaserte systemer er en rask teknologisk utvikling over de siste tidrene.
Bruk av databasert system bidrar blant annet til at bedrifter kan holde en bedre oversikt over
lagerbeholdningen pa en enklere mate. Oversikten forbedres ved at det utarbeides en database
gjennom registrering av hvert enkelt utstyr. Det er flere fordeler & hente ved & bruke en
database for & holde oversikt over lagerbeholdningen. Noen av fordelene som kommer ved

bruk av en database fremfor et manuelt system er:

» Redusering av rot i form av papirdokumenter, mapper og annet materiell. Desto starre
lagerbeholdningen er, desto mer rot vil et manuelt system fare til.

> Redigering av data kan gjares pa en enklere mate. | stedet for a skrive ned alle
endringer for hand, kan dette gjgres gjennom et grafisk brukergrensesnitt.

» Enklere koordinering mellom flere lagerbeholdninger. Flere programvarer (for
eksempel Agresso) tilbyr koordinering av beholdninger pa tvers av fysiske

bedriftsgrenser.

De generelle hovedfordelene ved bruk av et databasert system er som nevnt bedre oversikt og
koordinering, enklere & redigere data og mindre rot. Et databasert system kan derimot brukes
pa mange ulike mater, avhengig av hvilken type softwareprogram som brukes (ERP-system
eller tilpasset utleiesystem) og av den enkelte bedrifts behov. Det er vanlig at slike

programvarer tilbyr funksjoner innenfor:

» Bestilling og fakturering

» Opprettholdelse av lagerlister.

» Opprettholdelse av detaljer om hvert enkelt utstyr. Dette kan veere detaljer som blant
annet utstyrstype, utstyrets lokasjon, utstyrets tilstand og vedlikeholdshistorikk

> Opprettholdelse av elektroniske referansebiblioteker
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Kruse Smith bruker programvaren Agresso til a holde kontroll over sin lagerbeholdning.
Programvaren brukes blant annet til a registrere og utmelde utstyr og andre artikler til og fra
lagerbeholdningen. Programvaren brukes ogsa til a sjekke alle sine lagre nar bestillinger
ankommer. Pa denne maten kan lageret i Kristiansand bestille fra egne lagre, slik at de ikke
kjaper eller leier inn ungdvendig utstyr og materiell. Detaljene som registreres for hvert enkelt

utstyr i Agresso er:

artikkelnummer, artikkelnavn (beskrivelse), artikkelgruppe
detaljer for innkjgp og salg av artikkel
detaljer for utleie av artikkel (pristype, enhetspris, datoer etc.)

serienummer

vV V V V V

hvilket lager utstyret befinner seg pa

Det er derimot ingen begrensninger for hvilke detaljer som kan registreres i en slik database.
Fra helsesektoren anbefales det blant annet at det registreres detaljer som
vedlikeholdshistorikk, utstyrets levetid, tilstand, lokasjon og hvorvidt det er leid eller eid.
Ettersom at Kruse Smith har liten oversikt over hvor utstyr befinner seg nar det ikke er pa
lager, anbefales det at det opprettes en utstyrsdetalj som sier noe om hvor utstyret sist ble
levert. Nar utstyr blir levert til et prosjekt, bar prosjektet registreres som utstyrets lokasjon
frem til utstyret leveres tilbake. Detaljer som utstyrets stand, forventet tilbakelevering og
hvorvidt det er eid eller leid kan ogsa vaere hensiktsmessige & innfere i utstyrdatabasen. Slike
detaljer vil veere med a skape en oversikt over om utstyr behgver vedlikehold, ma utmeldes
eller kjgpes/leies inn. Se figur 4.1.1 i helsesektoren.

Fra litteraturstudiet om helsesektoren anbefales det at det opprettes en egen separat database
for registrering av vedlikehold og at detaljer som utstyrets levetid, vedlikeholdshistorikk og
tilstand registreres her. Dette kommer av at det er store krav til vedlikehold av medisinsk
utstyr og at det derfor legges sterre vekt pa registrering av dette. For Kruse Smith mener vi at
et veldikeholdsregister kan veere hensiktmessig, men er ikke like ngdvendig som det er i

helsesektoren. Dette diskuteres dypere under delkapittelet: ’vedlikehold”.

Behandling av bestillinger
For utstyrsbestillinger er praksisen fra bransjestudiet at bestillinger mottas gjennom telefon

eller e-post. Vi mener at det er flere fordeler ved bruk av e-post til & handtere bestillinger
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fremfor telefon. Noen fordeler som kommer av at bestillingen ankommer lagerenhet i et

skriftlig og elektronisk format er:

Lagerenhet slipper a skrive ned bestillingen selv
Lagerenhet kan skrive bestillingen direkte ut i gnsket antall kopier

Bestillingene kan lagres elektronisk i stedet for i fysiske dokumenter og mapper

vV V V V

Bestiller og mottaker behgver ikke vare tilstede samtidig for at bestillingen kan
gjennomfares

> Bestillinger gjennom e-post egner seg bedre som dokumentasjon

En ulempe ved bruk av e-post fremfor telefon er derimot at bestillinger kan vare for lite
detaljert. Dette kom frem som et problem i intervjuet med lagerleder Kristiansand hos Kruse
Smith. Problemet gar ut pa at en uspesifisert bestilling kommer inn, noe som farer til at
lageret/utleieenheten ikke vet hvilket spesifikt utstyr som faktisk bestilles. Et eksempel pa
dette er at det bestilles en drill, uten at drilltype spesifiseres, samtidig som at lageret har flere
drilltyper. En konsekvens av en slik bestilling er at lageret i Kristiansand ma kontakte bestiller
(kunde/prosjekt) gjennom telefon for a klargjere de uspesifiserte detaljene i bestillingen. Dette
innebaerer ekstra arbeid ettersom at bade e-post og telefon brukes, noe som kunne vert
forhindret dersom bestillingen i utgangspunktet hadde blitt gjort over telefon. Av denne grunn
brukes hovedsakelig telefon for & handtere bestillinger hos Kruse Smith sitt lager i
Kristiansand. En lgsning pa dette problemet kan veere a utarbeide en detaljert elektronisk
utstyrsliste, gjerne pa basis av lagerbeholdning som er registrert i Agresso. Ved a gjare
utstyrslisten tilgjengelig for prosjekter og andre kunder kan bestillinger skrives ned sa
spesifikt som mulig. Pa denne maten kan bestillinger gjeres gjennom e-post uten at det
oppstar dobbeltarbeid, hvor lager/utleieenhet slipper a ringe opp bestiller for klargjere

uspesifiserte detaljer.

Planlegging av utstyrsleveranser
Praksisen i bransjestudiet er & behandle bestillingene fortlgpende. Dette innebzrer at

leveransene blir planlagt i veldig liten grad. Det som hovedsakelig gjares av planlegging er a
skaffe til veie utstyr og materiell etter at en bestilling farst har ankommet. Hos Kruse Smith
sitt lager i Kristiansand bestar planlegging av utstyrsleveranser ogsa hovedsaklig av a skaffe
til veie ngdvendig utstyr/artikler nar en bestilling har kommet inn. Innskaffing av utstyr
innebearer forst at de andre lagrene som Kruse Smith eier sjekkes for utstyret eventuelt leies
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eller kjopes inn. Denne prosessen har vi forsekt & kartlegge 1 niva 2.4.1: "Lagerbeholdningen

sjekkes” i prosesskartet. Niva 2.4.1 er illustrert under i figur 7.2.3.

Prosesseier: Lagerbeholdning sjekkes

Laogistikkansvarlig lager Niva 2 4.1
IV 4,

p—

Figur 7.2.3: Lagerbeholdning sjekkes
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Et forslag til hvordan det kan skapes et bedre utgangspunkt for planlegging av
utstyrsleveranser, er at dem som er ansvarlige for a klargjere leveransen blir involvert sa tidlig
som mulig i prosjekteringsfasen i nye prosjekter (se prosess 2 i figur 7.2.1: Utleie- og
lagerprosessen). Pa denne maten kan lageret fa et innblikk i hva prosjektet har behov for av
utstyr og materialer i lgpet av prosjekttiden. Lagerleder i Kristiansand peker her pa at det er
hensiktsmessig for deres lager a vite tidlig om utstyr ma kjgpes, leies eller hentes fra andre
lagre far bestilling ankommer. Et problem er at lageret som regel far inn bestillinger om utstyr
nar prosjektet egentlig hadde behov for utstyret dagen fer. En annen fordel ved tidlig
involvering av lager er at lageret far mulighet til & komme med innspill nar det gjelder

utarbeidelse av utstyrslister, planlegging av hva som kreves av forskaling og lignende.

Klargjgring av utstyrsleveranser
Blant de intervjuede bedriftene er det i liten grad noe system for hvordan og nar leveranser

skal klargjgres. Hos Kruse Smith er det heller ikke noe struktur for nar leveranser skal
klargjares. Leveranser klargjares fortlgpende sa lenge det henger bestillingslister pa

bestillingstavlen.

Prioritering av leveranser skjer i hovedsak pa bakgrunn av nar bestillingen kom inn, men en
leveranse kan prioriteres dersom den haster. Et forslag pa a innfare en struktur for nar
leveranser skal klargjares, er a innfare faste dager for plukking av bestillingslister. Dette
forslaget kommer frem i intervjuet med lagerleder i Kristiansand. Noen fordeler ved & innfare

faste dager for plukking er at:

> Det skapes rutiner og mer forutsigbarhet i de lageransattes arbeidsdag. En gevinst som
kan skapes av en mer rutinefylt arbeidsdag, er at de ansatte opplever mindre stress
ettersom at de vet hva som skal gjares i lgpet av dagen. Slik det fungerer i dag kan
stress oppsta hos de ansatte ved at for eksempel en bestilling plutselig kommer inn pa

slutten av en arbeidsdag, noe som kan fare til at slutten av arbeidsdagen ma legges om

> Det er enklere a oppna en bedre flyt og en mer effektiv arbeidsdag nar de ansatte har
en dagsplan a forholde seg til. Flyten kan forbedres ved at arbeidsoppgaver innenfor et
arbeidsomrade kan fullfares far den ansatte starter med et annet arbeidsomrade. For

eksempel kan en ansatt gjgre seg ferdig med alle bestillinger far en gar over til returer.

83



Dette lar seg vanskelig gjeres dersom bestillinger behandles fortlgpende. Dette farer
til at den ansatte ikke slaser tid pa a skifte arbeidsoppgaver frekvent i lgpet av en

arbeidsdag.

En ulempe ved a innfare faste dager for plukking er derimot at kunde/prosjekt kan oppleve at

de ikke far inn bestilt utstyr den dagen de gnsker, men at de ma vente én dag.

Hos Kruse Smith er det derimot en form for struktur nar det gjelder hvordan de lageransatte
skal klargjare leveranser. Strukturen bestar av at logistikkansvarlig skriver ned
bestillingslister (blalapp) og henger listene opp pa en tavle som er tilgjengelig for
plukkansvarlige. Plukkansvarlige bruker tavlen til a klargjgre bestillingslistene fortlapende.
Nar en leveranse er klargjort skal leveransen telles igjennom og godkjennes av en annen
lageransatt. Vi har forsgkt a kartlegge de prosessene som gjennomfgres nar det gjelder
klargjering og utlevering av utstyrsleveranser hos Kruse Smith. Dette er illustrert som niva

2.4.3: 7klargjering og utlevering” i prosesskartet. Nivd 2.4.3 er illustrert under i figur 7.2.4.

Prosesseier:
Logistikkansvarlia,

lagermedarbeidere, Klargj Qring og utleverlng

transportfirma
Niva 2.4.3

(Posgermer i
ingi . T pablalapp” [
Logistikkansvarlig . LD tavle

. Plukkansvarlig Levaransen

Lagermedarbeidere bruker *blalapp” til "“""‘"::“fa o sjekkes og
A klargjere plass godkjennes av

leveransen medansatt

Transportfirma

Figur 7.2.4: Klargjgring og utlevering

Lagerleder mener at godkjenning (nest siste prosess i prosesskartet ovenfor) egentlig burde
vaere ungdvendig og at det anses som dobbeltarbeid i form av at det brukes en ekstra ansatt til

a dobbeltsjekke en klargjort leveranse. Til tross for at det utfares dobbeltarbeid, er denne
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prosessen viktig a utfare for a forhindre at det oppstar avvik i lagerbeholdningen i Agresso.
Avvik kan oppsta ved at leveransen ikke stemmer med det som ble bestilt og forelgpig lgsning

pa problemet er at dobbeltsjekker ma utfares.

Vurdering av bestillingstavle
Vi mener at Kruse Smith har et godt og fungerende system for behandling av leveranser. Farst

og fremst er bestillingstavlen ryddig og oversiktlig, samt at den er enkel & bruke. Under
besgket hang det to-tre bestillinger pa den ene halvdelen (bestillingsdelen) av tavlen. Vart
estimat er at tavlen har plass til omtrent et tosifret antall bestillingslister far "blalappene”
begynner a overlappe hverandre, noe som kan fare til at tavlen blir uoversiktlig. I et slikt
tilfelle, hvor bestillingene som venter pa klargjering overstiger et tosifret antall, kunne et
databasert system for behandling av bestillingslister veert foretrukket. Det er derimot lite
sannsynlig at bestillingene vil hope seg opp til dette antallet i lgpet av kort tid. Av blant annet
denne grunn menes det at det ikke er ngdvendig a vurdere bruken av et databasert program for
behandling av bestillinger. Andre grunner til at vi anser bruk av bestillingstavlien som et

hensiktmessig system er:

» De plukkansvarlige kan ha behov for papirutgaver av bestillingslistene under
plukking. Den plukkansvarlige kan bruke blalappen som henger pa tavlen.

» Tavlen skaper en visuell oversikt for de ansatte. Lageransatte kan enkelt og raskt
skaffe seg et overblikk over hvor mange bestillinger som venter pa a klargjares.

> Tavlens hensiktmessige plassering. Tavlen er plassert mellom kontoromradet og
lageromradet(se figur 6.1.1 i Empiri — Kruse Smith). Dette innebzrer at de ansatte ma
passere tavlen for & komme seg enten til lageret eller kontor/pauserom. I det samme
rommet henger det ogsa en tavle hvor godkjente (ferdig klargjort) bestillingslister skal
henges opp. Ved et kjapt overblikk hver gang tavlene passeres, kan de ansatte holde
seg oppdatert angaende hvilke bestillinger som venter pa klargjgring og hvilke
bestillinger som er ferdig klargjort.

Lagersystem

Oppmerking av lager
Som et forslag til forbedring hos Kruse Smith, kan det veere hensiktsmessig a oppmerke faste

plasser for blant annet utgaende klargjorte leveranser, varemottak og utstyr som skal

vedlikeholdes. Ved a oppmerke faste plasser og identifisere ulike arbeidsomrader vil
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lageromradet bli bedre organisert og mer ryddig. Noen anbefalinger fra litteraturstudiet om
helsesektoren er blant annet a inndele lagerets vedlikeholdsdisipliner inn i ulike
arbeidsomrader. Denne inndelingen har Kruse Smith allerede etablert ved a ha fire separate
arbeidsrom for sine vedlikeholdsdisipliner; snekkerverksted, betongkutterverksted,
kranverksted og vedlikeholdsverksted. Fra litteraturstudiet om helsesektoren anbefales det
ogsa at lageret/verkstedet inndeles videre i omrader som kontoromrade, garderobe og et
bibliotek for referanselitteratur og manualer. Hos Kruse Smith er kontoromradet og garderobe
samlet i et omrade som er separert fra selve lageromradet. Andre arbeidsomrader som
anbefales i litteraturstudiet for 4 oppna en god arbeidsflyt er a etablere omrader for rengjering
og terking, vedlikehold av starre utstyr (ute), lagring av utrangert utstyr og et omrade for
sikker lagring (for eksempel lagring av farlig materiale). Til tross for at lageret i Kristiansand
ikke har etablert arbeidsomrader spesifikt tilpasset aktivitetene som er nevnt ovenfor, menes
det at lagerets arbeidsomrader er hensiktmessig inndelt. Lageret har blant annet etablert
uteomrader for lagring av forskalingsutstyr, lagring av brakker, lagring av starre utstyr (kraner
etc.) og et avhendingsomrade for ulike typer avfall. Videre er selve lageromradet (inne) et

separert omrade, adskilt med vegger og dgrer fra vedlikeholdsverkstedene og kontoromradet.

Lageromradet (inne) er per dags dato bare logisk inndelt, uten noen form for oppmerking av
utstyrsplasseringer, varemottak og leveranser osv. Med logisk inndelt menes det at materialer
0g utstyr som hgrer sammen er plassert i samme omrade. Det er ogsa etablert et eget omrade
(et eget rom) for reservedeler, forbruksvarer og smautstyr. Det menes av denne grunn at
organisering og inndeling av arbeidsomrader er hensiktmessig, men at identifisering og
oppmerking av arbeidsomrader og andre aktiviteter kan gjares tydeligere. Dette gjelder
spesielt oppmerking av de nevnte aktivitetene; varemottak, utstyr som skal vedlikeholdes og
klargjorte leveranser. Noen gevinster som kommer fra en oppmerking (organisering) av

arbeidsplass er at:

> Det skapes mer apent rom for de ansatte a bevege seg i. Dette legger til rette for at de
ansatte kan utfgre sine arbeidsoppgaver mer effektivt, ved at de for eksempel ikke gar
i veien for hverandre.

> De ansatte far en oversikt over hvor utstyr og materialer er og skal vaere plassert.
Oppmerkingen bidrar til a skape en visuell oversikt over hvilket utstyr som er klar til &
transporteres, hvilket som nettopp er mottatt og hvilket utstyr som krever vedlikehold.

> Det er lettere & holde arbeidsplassen ryddig og organisert nar alt har sin henviste plass.
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Oppmerking av faste plasser og identifisering av arbeidsomrader er anbefalt som det andre
steget "systematisere” i teorien 5S. Denne aktiviteten gar ut pa a organisere det som er pa
lageromradet, hvor resultatet vil veaere bedre oversiktlighet og enklere tilgang til
utstyr/materiale. Det ma derimot bemerkes at innfgring av et slikt system (oppmerking) krever
mye ressurser i form av tid og arbeidskraft. Det vil naturligvis i starten veere en kostnad, men

dette ma anses som en investering som bedriften i det lange lgp vil tjene pa.

En oppmerking av ulike omrader pa lager er noe Kruse Smith selv gnsker a innfare pa lengre
sikt. Lagerleder gnsker blant annet a fjerne trevirket langs en av lagerets vegger, for sa bruke
dette omradet til oppmerkede plasser for retur, leveranser og utstyr som krever vedlikehold. Et

forslag til hvordan en slik oppmerking kan se ut er illustrert under i figur 7.2.5.

Ut Ade Betongiaatter - Kran-
Brakdker Snekker- v d verksted
verksted
|
Vedlike-
. holds
Reol verksted  {eomride for lagrmg av
Utecmrade for storre utstyr (kran etc )
forskalngsutstyr
F orbruksvarer reservedeler npl Vaskehall
lannet (drll =tc.) | Varemottak
‘.'as}:i:raﬂ Dhasj | Konator
Retur
Garderobe | r Konter Leveranser
bl Vedlikehold
Spiserom | | Kontor I
Parkermgsplass Parkeringsplass
Anvfallsorride

Figur 7.2.5: @nsket oppmerkingsomrade for vedlikehold, retur og leveranser

Oppmerking kan enkelt gjennomfares ved at det brukes teip og markeringsmaskin. Dette er
noe som denne rapporten gnsker a oppmuntre Kruse Smith til & gjennomfgre og som et videre
arbeid kan Kruse Smith inndele lageromradet mer detaljert. Gjerne sa detaljert at starre utstyr
og enkeltmaskiner far oppmerkede faste plasser. Videre kan ogsa reoler oppmerkes slik at
mindre utstyr og materialer inndeles etter kategorier og typer. Dette er derimot et stgrre
prosjekt som krever mye mer ressurser. Et slikt prosjekt ma blant annet planlegges grundig
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ved at det ma gjgres malinger av avstander og lengder, samt at det ma utarbeides tegninger far
selve prosjektet kan starte. Selve gjennomfaringen av prosjektet vil ogsa kreve mye tid og
arbeid ved at hele lageromradet inne ma omorganiseres. Dette inneberer blant annet at alt av
utstyr som er plassert pa reolene ma tas ned, reolene ma sa oppmerkes, far utstyret settes pa
plass igjen. Gjennomfgringen av et slikt prosjekt passer utmerket sammen med et
lagerkodesystem. | Kruse Smith sitt tilfelle er utstyr og andre artikler som er registrert i
lagerbeholdningen tildelt lagerkoder, mens nytt utstyr som ma registreres skal tildeles en ny
lagerkode. Av denne grunn kan en fysisk oppmerking av reoler for Kruse Smith veere veldig
hensiktmessig. Et lagerkodesystem kan fungere godt sammen med oppmerking av reoler pa

flere mater.

Bruk av lagerkodesystem
Fra litteraturstudiet om helsesektoren pekes det pa tre ulike lagerkodesystemer, henholdsvis

systemene; enkelt sekvensnummer, fortellende nummer og strekkode. Bruk av enkelt
sekvensnummer gir ingen spesifikke fordeler dersom bedriften gnsker a oppmerke faste
plasser for utstyr og artikler. Dette kommer av at nytt utstyr tildeles det neste ledige
nummeret, et nummer som er uavhengig av lokasjonen til utstyret eller utstyrstype.
Fortellende nummer er det lagerkodesystemet som er mest gunstig a bruke i sammenheng
med oppmerking og tildeling av faste plasser for utstyr og artikler. Dette lagerkodesystemet
fungerer ved at en kode deles inn i flere delkoder, hvor hver delkode forteller noe om
utstyret/artikkelen. Det finnes ingen begrensninger for hva delkodene kan fortelle og hvor
mange delkoder en lagerkode kan besta av. Det er derimot vanlig & minimum bruke fglgende
to delkoder:

» En delkode som forteller om utstyrets detaljer (utstyrstype, kategori, samt individuelle
detaljer).

» En delkode som forteller noe om utstyrets lokasjon (hvilket lager, hvilken reol,
hvilken hylle og hvor i hyllen utstyret er plassert).

Ved a oppmerke utstyrets lokasjoner, vil bruk av fortellende nummer fungere utmerket. Med
andre ord vil utstyrets lagerkode bestemme utstyrets lokasjon. Lagerkoder vil pa denne maten
kunne tildeles pa bakgrunn av hvor utstyr/artikler bar plasseres. En positiv falge som kommer
av en slik tildeling er at utstyr/artikler som naturlig hgrer sammen vil ende opp med samme

lagerkode og fysisk plassering. Per dags dato har Kruse Smith allerede etablert en grov form
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for fortellende nummer ved at ulike utstyrskategorier tildeles samme delkode. For eksempel
starter alle driller pa delkoden 337. Som et forslag til forbedring her er at denne koden
forlenges til & inneholde flere delkoder, eksempelvis 337 10 412, hvor de ulike delkodene kan

fortelle folgende:

> Farste delkode (337) kan fortelle om utstyrets detaljer (type og kategori).

> Den andre delkoden (10) kan fortelle at utstyret harer til pa lager nummer 10, altsa
lageret i Kristiansand.

> Den tredje delkoden (412) kan fortelle at utstyret er plassert pa reol nummer 4, hylle

nummer 12.

En ulempe derimot med dette lagerkodesystemet er at utstyr som endrer lokasjon, ma ogsa
endre delkode. En annen ulempe er at det krever en del arbeid & etablere lagerkodesystemet,
ledelsen ma blant annet bli enige om hvilke delkoder som skal benyttes og hva disse kodene

skal fortelle.

Et annet forslag nar det gjelder bruk av et lagerkodesystem, er at det tas i bruk et RFID
system. Et RFID system fungerer pa samme mate som et strekkodesystem. Det plasseres en
RFID brikke pa hvert enkelt utstyr/artikkel akkurat pa samme mate som strekkoder plasseres
pa dagligvarer i en butikk. En fordel ved bruk av RFID brikke fremfor en strekkode er at
RFID brikken kan inneholde mer detaljert informasjon enn strekkoden. Mens strekkoder som
regel brukes til & identifisere ett produktmerke (for eksempel Idun ketchup), kan en RFID
brikke brukes til & identifisere det individuelle produktet. Dette vil si at en I1dun ketchup flaske
kan skilles fra en annen Idun ketchup flaske. En annen fordel ved bruk av RFID brikker
fremfor strekkoder er at RFID brikker krever kun radiokontakt for avlesning, mens strekkoder
krever optisk kontakt. Dette vil si at RFID brikker kan avleses fra en stgrre avstand og i ett
starre antall om gangen, noe som farer til en mye mer effektiv avlesning. En hovedfordel ved
implementering av et RFID system er at registrering av innkommende og utgaende
utstyr/artikler kan gjeres mye mer effektivt enn en manuell registrering. Bade varemottak og
leveranser vil ta mye mindre tid og kreve mindre arbeid. En annen fordel er at RFID systemet
passer godt sammen med en databasert lagerbeholdning. Det finnes ingen begrensninger for
hvilken informasjon RFID brikken kan inneholde. Informasjon som brikken kan inneholde
kan vere blant annet vedlikeholdshistorikk, detaljert identifisering, utstyrets lokasjon og
utstyrets tilstand etc. En ulempe ved implementering av et RFID system er at det kan utgjare
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en stor kostnad & implementere systemets infrastruktur og RFID brikkene pa utstyr/artikler.
En annen ulempe er at det kan kreve en del ressurser a lzere opp de ansatte til 4 ta i bruk denne
teknologien.

Vedlikehold
Det er som nevnt vanlig & opprettholde et fast omrade pa lageret for utstyr som krever

vedlikehold. Dette omradet er derimot ikke ngdvendigvis oppmerket, noe forrige kapittel
anbefaler bedrifter i & gjore. Det bar i denne sammenheng ogsa merkes opp et omrade for
utstyr som er ferdig vedlikeholdt. Denne oppmerkingen bgr gjgres bade for organiseringens
skyld og fordi det vil hjelpe de lageransatte med a vite hvilket utstyr som er klart til a legges
ut pa lager, noe som bidrar til at de ansatte kan gjare sine vedlikeholdsrelaterte
arbeidsoppgaver mer effektivt. Det kan ogsa vaere hensiktmessig & oppmerke en fast plass for
utstyr som skal meldes ut. Denne plassen bgr vere tilrettelagt utstyr/artikler som ikke lenger

gnskes i lagerbeholdning og defekt utstyr som ikke lar seg repareres.

Hvilke vedlikeholdsoppgaver som er vanlig & utfgre pa et utstyrslager er avhengig av hvilket
utstyr lagerbeholdningen bestar av. Komplisert utstyr og avanserte maskiner, som for
eksempel kraner, krever naturligvis mer og annen type vedlikehold enn enkle maskiner som
for eksempel driller. Hos Kruse Smith er det som nevnt fire separate verksteder som er
dedikert til vedlikehold av ulike typer utstyr/artikler; generelt utstyr, betongkutter, kran og
trevirke. Rutinen for vedlikehold hos Kruse Smith (det som ikke er outsourcet) er at alt utstyr
ved varemottak fra kunde/prosjekt farst skal gjennomga en visuell sjekk, far den enkelte
vedlikeholdsansvarlige for det relevante verkstedet avgjgr hva som kreves av vedlikehold. De
prosessene som gjennomfares ved varemottak av utstyr har vi forsgkt a kartlegge i niva 2.4.2 i

prosesskartet, se figur 7.2.6.
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Transport

Cokkansvarig Varemottak og registrering i Agresso
Vedlikehcldsansvarlige Niva 2.4.2
Transport

Lagermedarbeidere

Logistikkansvarlig

Vedlikeholdsansvarlige

Figur 7.2.6: Varemottak og registrering i Agresso

Videre har vi forsgkt a kartlegge de prosessene som utfares ved vedlikehold av brukt utstyr.
Dette er kartlagt i niva 2.4.2.1 i prosesskartet, se figur 7.2.7.

Prosesseier:
Vedlikeholdere

=

Lagermedarbeidere

Vedlikehold og kontroll av utstyr

Niva 2.4.2.1

Vedlikeholds-
ansvarlige

Figur 7.2.7: Vedlikehold og kontroll av utstyr
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Et vedlikeholdssystem
Fra litteraturstudiet om helsesektoren anbefales det at det opprettes et register dedikert til

vedlikehold av utstyr. Praksisen for registrering av vedlikehold i bransjestudiet strekker seg
fra ingen registrering til registrering av servicelogger for hver enkelt maskin. Desto mer
grundig og detaljert et vedlikeholdsregistreringssystem er, desto bedre utgangspunkt legges til
grunn for at bedriften kan bruke og behandle utstyr mer effektivt. Noen hensiktmessige
detaljer som kan registreres er vedlikeholdshistorikk, referanselitteratur, brukt material til
vedlikehold, antall vedlikeholdsoppgaver som pagar, antall oppgaver som venter, og nar en
oppgave er fullfart osv.

Noen fordeler som kommer ved bruk av et detaljert registreringssystem er at:

> Vedlikeholdsarbeidere kan bruke systemet til a bidra i arbeidet sitt. For eksempel kan
vedlikeholdsarbeideren sla opp i manualer for utstyr som skal vedlikeholdes.
Vedlikeholdsarbeideren kan ogsa bruke systemet til  sla opp i vedlikeholdshistorikk.
Pa denne maten kan vedlikeholdsarbeideren skaffe seg et innblikk i hvilke tidligere
problemer som har oppstatt, samt hvilke vedlikeholdsoppgaver som er utfgrt ved det
aktuelle utstyret. Slik informasjon kan hjelpe til i vedlikeholderens arbeid i form av at
det kan gi en pekepinne pa hvor det er mest hensiktsmessig a starte nar det gjelder
feiloppdaging. Vedlikeholdshistorikk og lagring av manualer bidrar til at
vedlikeholdsarbeideren kan spare betraktelig med tid pa a oppdage feil og reparere
feilen.

> Et veldokumentert vedlikeholdsregister bidrar til & skape en oversikt over bedriftens
vedlikeholdsarbeid. Det kan blant annet opparbeides en oversikt over hvilke
vedlikeholdsoppgaver som pagar, hvilke oppgaver som star i ke og hvilke oppgaver
som er fullfgrt. Denne oversikten kan opprettholdes i et databasert system, eller
manuelt ved for eksempel bruk av en sporplate. En slik sporplate er illustrert i figur
4.1.10 og en anbefalt bruk av sporplaten er illustrert i figur 4.1.11 i litteraturstudiet om
helsesektoren. Denne oversikten kan ogsa brukes til fremtidig planlegging, gjerne pa

en ukentlig basis.
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> En kan bruke registrert vedlikeholdsdata til & analysere hvilke feil som oppstar mest
frekvent for ulikt utstyr. Nar frekvente oppstaende feil er oppdaget for et gitt utstyr,
kan preventive vedlikeholdsplaner utarbeides for dette utstyret. Annen data som kan
utvikles gjennom analyse er for eksempel hvilket materiell og reservedeler som det
brukes mest av til vedlikehold. Innkjgp av reservedeler og vedlikeholdsmateriell kan
pa denne maten planlegges bedre. Det kan ogsa utvikles data som forteller hvor lang
tid en vedlikeholdsoppgave i gjennomsnitt tar, samt hva som er de vanligste arsakene
til at vedlikeholdsoppgaver blir forsinket. Forsinkelser kan blant veere forarsaket av

mangel pa materiell, arbeidskraft eller kapital.

For Kruse Smith kan et vedlikeholdsregister utarbeides i forbindelse med den registrerte
lagerbeholdningen i Agresso. Et forslag her er at det opprettes et nytt databaseregister hvor
den eksisterende lagerbeholdningen kopieres uten detaljer for kjep og utleie. For det enkelte
utstyr kan det sa opprettes nye vedlikeholdsrelaterte detaljer som blant annet
vedlikeholdshistorikk, utstyrets levetid og relevante manualer (se figur 4.1.9). En simplere,
men mindre oversiktlig mate & opprette et vedlikeholdsregister pa, er at vedlikeholdsrelaterte
detaljer registreres i den eksisterende lagerbeholdningen. Det etableres altsa ikke et eget
register for vedlikehold. P4 denne maten kan en sgke etter en spesifikk maskin i databasen og
fa opp alle detaljer for denne maskinen, bade vedlikeholdsrelaterte og andre relevante detaljer
(pris, antall etc.). En tredje mate 3 etablere et vedlikeholdsregister pa er & samle alle manualer,
vedlikeholdsdetaljer og historikk fysisk i dokumenter og mapper. Dette kan vere enklere &

etablere med tanke pa at:

> Leverandgrens manualer ofte falger med nar nytt utstyr ankommer.
> Vedlikeholdsansvarlige hos Kruse Smith har ansvar for a notere ned hva som er gjort

av vedlikehold pa papir. Papirdokumentet kan direkte oppbevares i mapper.
Et fysisk vedlikeholdsregister vil derimot ta plass, samt kreve mer arbeid i form av

organisering, opprydding og oppdateringer. Det vil ogsa ta lengre tid a lete igjennom fysiske

mapper og dokumenter fremfor a sgke opp et nummer i et databasert system.
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Vedlikeholdsskjema
Kruse Smith har etablerte prosedyrer for rapportering av utstyrfeil mellom prosjekt og lager.

Dersom det oppdages at utstyr har darlig kvalitet eller om utstyr er brukt pa feil mate skal
dette rapporteres til lageret. Rapportene blir vurdert og oppbevart slik at de kan senere brukes
som dokumentasjon. Hos Kruse Smith registreres ogsa utfert vedlikehold. Denne
registreringen gjeres manuelt ved at den vedlikeholdsansvarlige skriver ned pa et
papirdokument hva som omtrentlig er utfgrt av vedlikehold. Papirdokumentet brukes i
hovedsak til & bekrefte at utstyr er klart til & legges pa lager og lagres ikke. Som et godt
hjelpeverktay til registrering av vedlikeholdsdata kan det veere hensiktmessig a utvikle et
standardisert vedlikeholdsskjema for rapportering av feil og registrering av utfart vedlikehold.
Et slikt vedlikeholdsskjema er illustrert i figur 4.1.9 i litteraturstudiet om helsesektoren. Det er
anbefalt at skjemaet deles i to deler, en del for rapportering av feil og en annen del for
registrering av utfart vedlikeholdsarbeid. Rapporteringsdelen er tilrettelagt for brukerne av
utstyr og maskiner. Dersom en feil oppstar kan brukeren manuelt fylle inn denne delen med
ngdvendig informasjon som blant annet hva slags utstyr som er brukt, hvem som har brukt
utstyret og en forklaring pa hva som har skjedd. Det anbefales her at skjemaene gjares fysisk
tilgjengelig for brukerne av utstyr. Vedlikeholdsdelen av skjemaet er tilrettelagt
vedlikeholdsansvarlige. | denne delen kan en vedlikeholdsansvarlig blant annet fylle inn
ngdvendig informasjon som utfart arbeid, feilingsarsak, hva som er brukt av materialer og
hvem som har utfert vedlikeholdet. Dette skjemaet fungerer godt i samarbeid med bruk av en
sporplate for a holde oversikt over vedlikeholdsarbeidet. Skjemaet ankommer lageret med
utfylt rapporteringsdel og plasseres i seksjonen for "paventende vedlikeholdsoppgaver".
Skjemaet flyttes sa gjennom seksjonene "pagaende arbeid" og "utfert arbeid" avhengig av
hvor langt vedlikeholdsoppgaven er kommet. | litteraturstudiet om helsesektoren anbefales det
videre at skjemaene lages i gjennomskrivbart papir, gjerne duplikat eller triplikat avhengig av
hvor mange som har behov for skjemaet. Det kan her veere hensiktmessig a ha en kopi til
brukeren, en kopi til den vedlikeholdsansvarlige og en siste kopi til den som har ansvar for a
registrere vedlikeholdsdetaljer i en database. En oppsummering av lgpet til et slikt
vedlikeholdsskjema er illustrert i figur 4.1.12 i litteraturstudiet om helsesektoren.
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Preventivt vedlikehold
Det er som regel dyrere a reparere en utstyrsfeil enn a forhindre at utstyrsfeilen i det hele tatt

oppstar. En anbefalt metode for & forhindre at feil pa utstyr og maskiner oppstar er a innfare
en plan for preventivt vedlikehold. Fra litteraturstudiet om helsesektoren pekes det pa flere
fordeler ved a legge vekt pa preventivt vedlikehold. Noen av disse fordelene er blant annet at:

problem oppdages tidligere
nedbrytning av utstyr forhindres
utstyrets tilgjengelighet og oppetid gkes

feerre reparasjoner kreves

YV V. V VYV V

utstyrets utnyttelsesgrad og levetid gkes

De fleste intervjuede bedriftene fra bransjestudiet utfgrer preventivt vedlikehold i form av at
brukerne av utstyret og maskiner gis retningslinjer for hvordan det skal handteres. En form for
a gi de ansatte retningslinjer er ved & henge brukerdokumentasjon pa utstyret. Denne formen
for preventivt vedlikehold finnes ogsa i enkle tilfeller pa arbeidsplassen hos Kruse Smith. For
eksempel er det plassert plakater med retningslinjer for sikker bruk av farlig utstyr som
bandsag pa forskalingsomradet. Ellers har lageret i Kristiansand ikke etablert noen bestemt
praksis for preventivt vedlikehold. Dette er forstaelig med tanke pa at lageret ikke har som sitt
ansvarsomrade a overse hvem som bruker utstyret, dette er det de ulike prosjektene som har
ansvar for. Brukerne er selv ansvarlige for a ha gjennomgatt pakrevd kursing og ngdvendig

sertifisering for de bruker utstyret.

God atferd ved bruk av utstyr

Ved implementering av et preventivt vedlikehold system, er det hensiktmessig for bedriften a
gi insentiver for god oppfersel ved bruk av utstyr til ansatte. Brukerne av utstyr kan her veere
arbeidere pa prosjektomréadene, lagerarbeidere, vedlikeholdsarbeidere osv. A skape insentiver
for god oppfarsel kan gjares ved ulike tilnaerminger; positiv eller disiplinert. Den positive
tilnsermingen gar ut pa a belenne god oppfarsel ved bruk utstyr. Den disiplinerte tilneerming
handler om a overfare ansvar for bruk av utstyret over pa brukerne. Ansvaret som overfgres
til brukerne kan variere fra erstatningskrav til advarsler som kan resultere i oppsigelse.
Hvilken tilnerming som etableres ma vurderes ngye. Den positive tilneermingen stimulerer til
et godt arbeidsmiljg og en bedre atferd mot utstyr. Den disiplinerte tilnaermingen kan i starre

grad stimulere til god atferd mot utstyr enn den positive tilnermingen. En risiko derimot er at
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denne tilnzermingen kan skape en falelse av a bli overvaket blant de ansatte eller at de ansatte
ikke gnsker a bruke utstyr av starre verdier, noe som kan fere til et darlig arbeidsmiljg. |
litteraturstudiet om utstyrslager i helsesektoren er ulike tilneerminger for bruk av utstyr og
verktgy dokumentert i mer detalj. Uavhengig av hvilken tilngerming som brukes kan det veere
hensiktsmessig & utarbeide plakater eller papirdokumenter med retningslinjer for anbefalt
bruk av utstyret. Plakatene kan besta av simple regler for hva som ber gjeres og hva som ikke
bar gjeres nar utstyret skal brukes. Plakaten kan henges ved utstyrsomradet eller pa det
relevante utstyret om dette er mer gunstig. Et eksempel pa en slik plakat er illustrert i figur

4.1.7 i litteraturstudiet om helsesektoren.

Vedlikeholdsplan
Ved implementering av et preventivt vedlikeholdssystem er det ogsa hensiktsmessig &

utarbeide planer for nar vedlikehold bar utfares for utstyrsgrupper eller enkle maskiner. Slike
planer kan blant annet besta av retningslinjer for pleie og renhold, sikkerhetsprosedyrer,
ytelsessjekk og andre vedlikeholdsoppgaver. Planene bgr inneholde datoer for nar
retningslinjene skal gjennomfares, dette kan vere faste datoer eller nar utstyr fgrste gang tas i
bruk av en ny bruker. Dette er et system som Cramo har tatt i bruk, hvor det skal utferes
preventivt vedlikeholdsservice i faste intervaller. Det utarbeides i denne sammenheng
vedlikeholdsplaner for service og sertifisering for de to neste manedene. Hos Kruse Smith er
det ikke etablert noen planer for preventivt vedlikehold. Det eneste kravet Kruse Smith ma
forholde seg til i denne sammenheng er at noen spesifikke typer utstyr (lasere etc.) ma
kalibreres av et godkjent kontrollorgan én gang i aret. Preventive vedlikeholdsplaner kan
gjerne utarbeides pa plakater eller annet papirdokument. Dersom utstyret er stasjonzrt, kan
plakatene henges opp i utstyrsomradet. For utstyr som det ofte flyttes pa, kan det veere mer
hensiktsmessig a skrive ut vedlikeholdsplaner i mindre papirdokumenter som plasseres i
plastiommer pa utstyret. Et forslag til utarbeidelse av vedlikeholdsplaner er at leverandgrers
brukermanualer benyttes dersom dette er tilgjengelig. Et eksempel pa en preventiv

vedlikeholdsplan er illustrert i figur 4.1.5 i litteraturstudiet om helsesektoren.
Litteraturstudiet om helsesektoren foreslar ogsa at det bgr utarbeides en tidskalender for nar

vedlikehold bgr utfares for utstyrsgrupper. En slik kalender kan for eksempel enkelt

utarbeides i Microsoft Excel. Det kan derimot kreve litt ressurser a planlegge nar de ulike
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utstyrsgruppene bgar vedlikeholdes. Noen fordeler som kan hentes ved a etablere en

tidskalender for preventivt vedlikehold er:

> Det skapes en visuell oversikt over utfart og kommende vedlikeholdsarbeid.

> Kalenderen kan brukes til registrering og overvaking av utstyret.

Et eksempel pa en tidskalender er illustrert i figur 4.1.6 i litteraturstudiet om helsesektoren.

HMS og ryddighet
Bedrifter som behandler og leier ut utstyr og maskiner er lovpalagt enkelte HMS krav. Dette

kan vaere krav som bruk av vernesko og hjelm inne pa lageromradet og krav om at spesifikt
utstyr skal kalibreres/kontrolleres periodisk av et eksternt godkjent kontrollorgan. Et annet
krav kan ogsa veere sikker lagring av kjemikalier og miljgskadelig avfall. Ytterligere har de
intervjuede bedriftene egne HMS prosedyrer som tilpasset internkontroll, retningslinjer og
HMS planer. Hos Kruse Smith skal det brukes hjelm og vernesko nar en beveger seg pa
lageromradet, bade ute og inne. Kruse Smith har ogsa et eget markert omrade for
avfallshandtering. Videre er det hengt opp plakater for HMS prosedyrer pa pauserom og
plakater for sikkert bruk av utstyr i naerheten av farlig utstyr. Etablering av prosedyrer for
sikkerhet pa arbeidsplassen er anbefalt som det siste steget i metoden 5S. | metoden 5S

foreslas fglgende steg for & holde arbeidsplassen ryddig og organisert:

Sortere
Systematisere
Skinne
Standardisere
Sikre

YV V V VYV V

Praksisen blant de intervjuede bedriftene nar det gjelder a holde det ryddig og organisert pa
arbeidsplassen varierer. Praksisen strekker seg fra a ikke ha noen etablerte prosedyrer for
rydding til & rydde flere ganger ukentlig. Hvem som utfarer renholdet varierer ogsa mellom
egne ansatte og innleid eksternt firma. Hos Kruse Smith er renholdet outsourcet, hvor et
eksternt firma skal rengjgre fast to ganger i uken. Ellers praver Kruse Smith a feie over
lageret i slutten av hver uke. A rengjgre og rydde pa arbeidsplassen er anbefalt som steg

nummer tre, ”Skinne”, i metoden 5S. Det anbefales i1 dette steget at rengjoring utfores
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regelmessig, gjerne pa en daglig basis. Den regelmessige rengjeringen ma utferes for &
opprettholde de to ferste stegene 1 5S, ’Sortere” og ’Systematisere”. ’Sortere” gar ut pa a
samle det utstyret som blir sjeldent brukt pa et felles lagringsomrade, samt & eliminere utstyr
og andre artikler som ikke brukes. Kruse Smith har selv gatt gjennom en slik prosess for noen
ar tilbake siden, hvor det meste av ubrukt utstyr og artikler ble kastet og utmeldt fra
lagerbeholdning. Lagerleder i Kristiansand peker pa at det i dag er minimalt med ubrukt utstyr
og artikler pa lager.

Dersom regelmessig rengjaring ikke utfgres, kan det fort hope seg opp utstyr/materialer som
ikke brukes og som egentlig burde meldes ut. Dette innebeerer at det forste steget ”Sortere”
ma gjentas. Dérlig gjennomfoering av steg tre, ”’Skinne”, kan ogsa fere til at utstyr og andre
artikler fort mister sine faste plasser. Det som er gjort av oppmerking i steget ”Systematisere”
vil bli lite nyttig dersom utstyr og artikler plasseres pa tilfeldige plasser og ikke innenfor sine
oppmerkede omrader. En annen fordel ved a ha en god gjennomfaring av steg tre er at
problemer kan oppdages pa et tidlig stadium. Rot pa lager kan ofte skjule problemer, noe steg
tre bidrar til & eliminere. Dette kan blant annet vare problemer som utstyrsfeil, ungdvendig

store beholdninger og ukurante varer.

Desto mer rutinemessig rengjgring og rydding gjares, desto mindre arbeid og tid vil renholdet
kreve neste gang. Det anbefales i steg fire, ”Standardisere”, a forenkle alle de tre forste
stegene i metoden 5S og gjare disse stegene om til rutiner. Dette inneberer blant annet at
rengjgring og rydding anbefales a gjares til en naturlig del av det daglige arbeidet. En mate a
etablere rutiner er a utarbeide plakater og skilt som henges rundt omkring pa arbeidsplassen.
Dette kan veere plakater med rutiner for behandling av spesifikt utstyr, rutiner for hva som
skal gjeres ved varemottak eller andre rutiner for hvordan lagerets organisering og

oppmerking kan opprettholdes.

Kruse Smiths egne forslag til forbedring
Lageret i Kristiansand hadde ogsa noen egne innspill og forslag til forbedringsomrader.

Lagerleder pekte pa tre ulike omrader som han mener har et potensial for forbedring,
henholdsvis omradene; vedlikehold av forskalingsutstyr, transport, samt innkjgp og

leverandgrforhold.
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Vedlikehold av forskalingsutstyr
Nar det gjelder vedlikehold av forskalingsutstyr kan det vaere hensiktmessig a gjere dette om

til en intern oppgave. | dag er denne oppgaven utfart av en ekstern akter (Rencon), noe
lagerleder mener er ungdvendig. Farst og fremst pekes det pa at denne outsourcingen av
vedlikehold er en av lagerets stgrste kostnader, og at det derfor kan veere gkonomisk gunstig a
utfare denne oppgaven selv. Far dette vedlikeholdet ble outsourcet, ble det utfart internt pa
lageret. Dette tyder pa at lageret har kompetanse til & utfare denne typen oppgaver selv. Et
motstridende argument for & utfare vedlikehold selv derimot er at det er veldig varierende for
nar forskalingsutstyr som krever vedlikehold ankommer lageret. Dette vil si at det kan vere
en utfordring & beregne bemanning ettersom at det kan ga maneder mellom varemottak av
forskalingsutstyr som krever vedlikehold. Noe som i tillegg kan forvanske implementering av
internt vedlikehold av dette utstyret, er at det ligger i menneskets natur a motstride seg
endringer. Motstand kan blant annet oppsta pa bakgrunn av at den daglige rutinen, som mange
ansatte gjerne har jobbet med over flere ar, endres. De ansatte ma laere seg noe nytt, noe som
farer til at den ansatte ma ut av sin komfort sone. Det faktum at det ved denne endringen
innfgres mer arbeid (dersom det ikke ansettes flere) kan ogsa veere en faktor som bidrar til
motstand pa arbeidsplassen. Dersom en slik endring bestemmes for a implementeres kan det
ogsa vaere en tung og kostbar prosess & etablere et omrade for vedlikeholdsarbeidet. Til tross
for dette mener lagerleder at den gkonomiske gevinsten som kan hentes ut fra denne

innfaringen er stor og uttrykker et gnske for & gjennomfare denne endringen.
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Transport
Et annet omrade med potensial for forbedring er at det kan spares en god del kostnader

innenfor transport mellom lager og prosjekt/kunde. Lagerleder peker pa at det betales per time
for den transporten som brukes i dag. Minstetakst for den minste bilen er kr 581 for én time,
uavhengig av hvor lang tid transporten bruker (innenfor én time) og hvor lite som skal
transporteres. Dette innebarer at for eksempel en transport av diverse smautstyr som krever
en reisetid pa 15 minutter, vil koste lageret kr 581. Det vil i et slikt tilfelle veere gkonomisk
gunstig a bruke en budbil (egen eller ekstern) som vil koste lageret betraktelig mindre.
Lageret i Kristiansand har ogsa har fatt tilbakemeldinger fra prosjektledere som er oppgitt

over denne hgye prisen for a fa kjert ut smating.

Innkjgp og leverandgrforhold
Et tredje omrade med potensial for forbedring er innkjep av enkelte tjenester og utstyr. |

intervjuet med Kruse Smith pekes det farst og fremst pa at det finnes et stort
forbedringspotensial nar det gjelder innkjep av radioer. Dette produktet anses som et
flaskehalsprodukt av lagerleder. Problemet er at radioer stadig ma kjgpes inn i store menger,
til tross for at det allerede er store beholdninger av det. Hovedarsaken til at det ma kjgpes inn
nye radioer, er at radioene fort gdelegges. Arsakene til at radioene gdelegges kan skyldes alt
fra darlig kvalitet til uriktig behandling. Det vurderes na om radioer skal kuttes ut eller gjares

om til kjgps/salgsvare. Begge alternativene overfgrer ansvaret for radioene til prosjektet:

> Dersom lageret kutter ut radioene fra beholdningen, ma prosjektene skaffe radioene
selv.
> Dersom lageret gjgr om radioene til kjgps/salgsvare, innebzrer dette at prosjektene

blir belastet for radioene om de tilbakeleveres defekte.

Dersom arsaken til at radioene gdelegges viser seg a veare uriktig behandling, er begge disse
alternativene hensiktsmessige lgsninger pa problemet. Om det derimot viser seg at arsaken til
at radioene gdelegges skyldes darlig kvalitet, anbefales det at det gjares en vurdering
angaende Kruse Smith sitt forhold til ndveaerende radioleverandgr. Et argument som forsterker
at denne vurderingen bgr gjennomfares er at det brukes ulike radioleverandgrer hos Kruse
Smith sine sentrallagre i Stavanger og Kristiansand. Dette innebarer at ulike radiosystemer
benyttes, som farer til at lagrene ikke kan lane radioer av hverandre. En ulempe med ulike

leverandgrer er at de ikke har samme utgangspunkt til & forhandle frem en god pris. Ved én
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felles leverander kan lagrene ga sammen for & handle inn i sterre mengder, og pa denne maten
oppna en bedre enhetspris for radioene. Som en del av vurderingen av radioleverandgr kan det
ses pa om det er mest hensiktsmessig a skifte leverandgr eller forhandle frem en ny avtale
med eksisterende leverander. Kruse Smith sitt forhold til radioleverandgren anses av
lagerleder som tett, hvor leverandgren leverer bade mobiler og radioer i store mengder til
Kruse Smith. Dette forholdet til radioleverandgren argumenterer mot at leverandgren skiftes
ut, ettersom at det tar tid a etablere gode forhold til leverandgrer.

Et annet leverandegrforhold som hadde et forbedringspotensial for Kruse Smith sin del, var
forholdet til Proffstrem og tjenesten de leverte hos Kruse Smith. Tjenesten besto av a sjekke
og eventuelt reparere defekte kabler og skap. Det viste seg at 70-80 % av alle skap som ble
sjekket var i orden og ikke hadde behov for noe vedlikehold. Dette betyr at Kruse Smith
betalte Proffstream for ungdvendig sjekk av fungerende kabler og skap. Problemet ble lgst ved
at en av lagerets ansatte fikk opplaering og ansvar for & utfgre denne delen av tjenesten. Pa
denne maten har lageret gjort en del av leverandgrens tjeneste til en intern oppgave, som har
resultert i at kostnaden til Proffstram er halvert. P4 bakgrunn av at Kruse Smith har hatt et
forhold til Proffstrem i ca 10-15ar og at problemet ble lgst av lagerleder, anses det som

hensiktsmessig & opprettholde forholdet.

Vurdering av leverandgrer ved bruk av Kraljics metode.
Kraljics anbefaler i artikkelen "Purchasing must become supply management” at en bedrifts

innkjgp og leverandgrforhold ber vurderes gjennom fire steg. De fire stegene er:

> Steg 1: Klassifisering av produkt/komponent som skal kjgpes inn basert pa
anskaffelsesrisiko og viktigheten av innkjap.

» Steg 2: Vurdering av leverandgrstyrke mot bedriftens styrke.

A\

Steg 3: Bedriftens tilnerming til leverandgren basert pa steg 1 og 2.

> Steg 4: Bedriftens innkjgpsstrategi basert pa valgt leverandgrtilnerming.

Nar det gjelder klassifisering av radioer mente lagerleder at dette var et flaskehalsprodukt. |
falge Kraljics matrise klassifiseres en artikkel som en flaskehals dersom den har en hgy
anskaffelsesrisiko og lav viktighet for innkjgp (se figur 2.3.1). Viktigheten for innkjgp av
radioer for lageret i Kristiansand anses ikke som hgy. Dette begrunnes med at det allerede

101



vurderes a kutte ut innkjep av radioer og gjare innkjgpet om til prosjektets ansvar. For Kruse
Smith som en helhet vil derimot innkjgp av radioer vaere av hgy viktighet ettersom at Kruse
Smiths ansatte pa prosjektomrade har behov for 8 kommunisere med hverandre. Nar det
gjelder anskaffelsesrisiko for radioer anses denne som middels. En grunn til at den ikke anses
som hgy er at det finnes andre leverandgrer av radioer, for eksempel har lageret i Stavanger et
annet radiosystem levert av en annen leverander. Fra lagerets stasted mener vi at dette
produktet kan klassifiseres mellom farste og tredje kvadrant (mellom ikke-kritisk komponent
og flaskehalskomponent) i figur 2.3.1 i Kraljics matrise. Den avgjgrende faktoren for hvilken
disse kvadrantene produktet bar plasseres i er radioens anskaffelsesrisiko. Fra Kruse Smith
sitt stasted som en helhet er viktigheten av innkjgp hay, noe som farer til at produktet bar
plasseres mellom kvadrant to og fire (markedsmaktkomponent og strategisk komponent). For
draftingens skyld velger vi a se pa produktet fra lagerets stasted, samt at det forutsettes at
produktet har forholdsvis hgy anskaffelsesrisiko. Dette betyr at produktet plasseres i tredje
kvadrant og er ifglge Kraljics matrise en flaskehalskomponent.

Etter at produktet er klassifisert anbefaler Kraljics at bedriften maler sin egen
forhandlingsstyrke som kunde mot leverandgrens forhandlingskraft. Leverandgrens
forhandlingskraft kan vurderes ut fra blant annet kapasitetsutnyttelse og produktets unikhet.
Bedriftens forhandlingskraft kan vurderes ut fra blant annet innkjgpsvolum og forventet vekst
i ettersparsel, samt potensiell kostnad dersom levering ikke skjer. Det faktum at Kruse Smith
handler inn bade radioer og mobiler i store mengder, tyder pa at Kruse Smith er en stor kunde
hos radioleverandgren. Dette taler for at forhandlingsstyrken ligger pa Kruse Smith sin side.
Pa bakgrunn av den forutsatte hgye anskaffelsesrisikoen (vanskelig a fa tak i), gker derimot
forhandlingsstyrken til radioleverandgren. Av denne grunn antas det at det er jevn
forhandlingsstyrke mellom begge parter. Pa grunn av manglende informasjon om
radioleverandgren, gjgres det ikke noen videre evaluering av styrkeforholdet. Tabell 2.3.1 i
Kraljics metode illustrerer ytterligere kriterier for & evaluere forhandlingsstyrke mellom

kunde og leverander.

| Kraljics tredje steg gis bedriften en anbefalt tilnserming til leverandgren basert pa
styrkeforholdet. De tre kategoriene er; "Utnytt", "Balanser” og "Diversifiser”. Det som skiller
kategoriene er graden av "aggressivitet” som det er anbefalt at bedriften tilneermer seg

leverandgren med. | forholdet mellom Kruse Smith og radioleverandgren, hvor
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styrkeforholdet er jevnt, indikerer figur 2.3.2 i Kraljics metode at Kruse Smith bgr bruke en

"balansert" tilneerming til radioleverandgren.

Det siste steget i Kraljics metode er a utarbeide en fremtidig innkjepsstrategi basert pa
anbefalt leverandgrtilnerming fra steg tre. Med en "balansert” tilneerming til

radioleverandgren anbefaler Kraljics metode blant annet at:

» innkjepsvolum bgr holdes konstant eller endres forsiktig
» forhandlinger om pris bar gjgres opportunistisk

> det ber opprettes sma bufferlager

> det holdes ett gye etter substitusjoner
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8 Konklusjon
Den overordnede problemstillingen for denne oppgaven var:

Hvordan Kruse Smith kan lgse sine utfordringer ved drift av sine utstyrslagre. Dette er
utfordringer knyttet til:

> utilstrekkelig oversikt over utstyr som ikke befinner seg pa lager

» at den daglige lagerdriften er grovt dokumentert per dags dato
Kruse Smith gnsker i denne sammenheng en anbefalt metodikk, samt anbefalte

endringer for logistikkplanlegging og gjennomfgring av lagerdriften hos Kruse Smith.

For a belyse den overordnede problemstillingen, ble falgende forskersparsmal dreftet:

1. Hva kan anses som en gjengaende praksis innenfor drift av utstyrslager i bygg- og
anleggsbransjen?

2. Hvordan kan Kruse Smith forbedre sin lagerdrift?

Hva kan anses som en gjengaende praksis innenfor drift av utstyrslager i bygg- og
anleggsbransjen?

Ut fra bransjestudiet har det blitt trukket flere likhetstrekk ved drift av utstyrslager.
Likhetstrekk som kom frem fra intervjuene var:

> Bedriftenes kjernevirksomhet er i hovedsak utleie av utstyr.
> Bestillinger tilbys gjennom e-post, telefon og hos noen bedrifter kan kunden mate opp.
» Levering tilbys gjennom budfirma/transportfirma og hos noen bedrifter brukes egen

transport.

Y

Alle bedriftene registrerer utstyret i en databasert lagerbeholdning.

Y

Alle bedriftene utfgrer vedlikehold av utstyr, noen av bedriftene har delvis outsourcet
vedlikeholdet.

Bedriftene som hovedsakelig driver med utleie registrerer utfert vedlikehold.

Fire av fem bedrifter oppbevarer manualer og referanselitteratur.

Det er ikke vanlig a ha et dedikert system for plassering av utstyr pa lager.

De fleste bedriftene har faste prosedyrer for a holde det ryddig pa lageret.

Alle bedriftene har fokus pa HMS.

YV V. V VYV V
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Hensikten med det farste forskerspgrsmalet var @ sammenligne Kruse Smith sin lagerdrift i
forhold til andre utstyrslagre i samme bransje. Malet var a utarbeide et overblikk over hva
som fungerer innenfor drift av utstyrslager i bygg- og anleggsbransjen, for sa 8 komme med

forslag til forbedringspotensial ved driften av lageret til Kruse Smith.

En svak side med dette bransjestudiet er at det var fa bedrifter som hadde mulighet til a delta i
undersgkelsen. Flere av bedriftene som deltok hadde ogsa kun mulighet til & delta ved
utveksling av e-post. Dette farte til at noen av svarene ikke ble utdypet i gnsket grad. Enkelte
av spgrsmalene ble ogsa tolket annerledes enn hva som var ment. En sterk side ved
bransjestudiet er at UCO, som er et datterselskap av og hovedleverandgren til
byggentreprengren Skanska, har flere likhetstrekk med Kruse Smith sin utleieenhet.

Hvordan kan Kruse Smith forbedre sin lagerdrift?

Som en del av kartleggingen av Kruse Smith sin lagerdrift ble det utarbeidet et nytt
prosesskart. Prosesskartet ble utarbeidet i Microsoft Visio med utgangspunkt i Kruse Smith
sitt prosesskart. Det ble sa implementert nye detaljer som kom frem under besgk og intervjuer
hos lageret til Kruse Smith i Kristiansand. Det nye prosesskartet har blitt brukt i denne
drgftningsdelen til a skape et overblikk over lagerdriften i Kristiansand. Pa denne maten vil
det veere lettere for leseren a relatere seg til forbedringsforslagene i draftningskapittelet.

Med utgangspunkt i teorier/metoder, litteraturstudiet og bransjestudiet foreslar vi ulike

forbedringstiltak i forhold til dagens lagerdrift hos Kruse Smith. Disse forslagene er

oppsummert under i tabell 8.1.
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Tabell 8.1: Oppsummering av forbedringstiltak

Forbedringsomréade

Forslag til forbedring

Darlig oversikt over utstyr som
ikke befinner seg pa lager.

Utstyrets lokasjon registreres i Agresso nar det sendes ut til et
prosjektomrade. Andre detaljer som ogsa kan registreres her er
blant annet utstyrets tilstand, forventet tilbakelevering og
hvorvidt utstyret er eid eller leid.

Bestillinger over e-post er for
uspesifiserte.

Detaljert utstyrsliste tilgjengeliggjeres til kunde/prosjekt.

Planlegging av utstyrsleveranser er
vanskelig a gjennomfare pga. sene
bestillinger.

Tidligere involvering av lagerenheten i prosjekteringsfasen til
nye prosjekter.

Ustrukturert hverdag for
plukkansvarlige ettersom at
bestillinger klargjgres fortlgpende.

Innfgring av faste dager for plukking.

Skape et mer oversiktlig og
effektivt lagersystem
(organisering).

Oppmerking av faste plasser for utstyr/artikler.

Oppmerking av lageromrader som varemottak, klargjorte
leveranser og utstyr som skal vedlikeholdes.

Skape et mer oversiktlig og
effektivt lagersystem (lagerkoder).

Bruk av lagerkodesystemet "Fortellende nummer"':
e Utvidelse av eksisterende lagerkoder slik at en delkode
forteller noe om utstyrets lokasjon

Alternativt bruk av lagerkodesystemet RFID

Registrering av vedlikehold.

Etablering av et vedlikeholdsregister, gjerne med utgangpunkt i
eksisterende lagerbeholdning i Agresso. Detaljer som anbefales
registrert for utstyr er:

e Vedlikeholdshistorikk

e Manualer og referanselitteratur for vedlikehold

Rapportering av utstyrsfeil.

Etablering av et standardisert vedlikeholdsskjema som bruker
og vedlikeholder kan fylle ut ved vedlikeholdsforesparsler.

Preventivt vedlikehold.

Oppmuntring til god adferd ved bruk av utstyr ved hjelp av:
e Insentiver
e Utarbeiding av plakater for anbefalt bruk av utstyr

Utarbeiding av vedlikeholdsplaner og tidskalender.

Rydding og organisering.

Ta utgangspunkt i metoden 5S for & opprettholde en ryddig og
organisert arbeidsplass

Eksternt vedlikehold av
forskalingsutstyr er dyrt.

Gjare vedlikehold av forskalingsutstyr til en intern
lageroppgave.

Transport av sma leveranser er dyrt
med navaerende transportfirma.

Bruke egen eller ekstern budbil til & behandle sma leveranser.

Radioer gdelegges fort og ma
stadig kjgpes inn pa nytt.

Overfar ansvaret (kostnaden) for radioene til prosjektene.

Av de nevnte forbedringsforslagene er alle generaliserbare for bedrifter som behandler

utstyrslager, med unntak av de tre siste som er spesifikt rettet mot Kruse Smith sin lagerdrift.
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Forbedringsforslag som er generaliserbare er blant annet bruk av lagerkodesystemet
"Fortellende nummer", oppmerking av lageromradet og etablering av et vedlikeholdsregister.
Sa lenge lageret har varer av en viss kompleksitet, for eksempel utstyr/maskiner, vil det veere
hensiktsmessig a ta i bruk "Fortellende nummer". Oppmerking av lageromradet kan veere
hensiktsmessig for alle lagre (inkludert forbrukslagre) for a skape et mer oversiktlig og
effektivt lagersystem. "Fortellende nummer" kan gjerne brukes i forbindelse med oppmerking
av lageromradet. Registrering av vedlikehold kan veere nyttig for alle utstyrslagre som utfarer

vedlikehold av utstyr.

En svak side med denne undersgkelsen er at det er gjort lite tidligere forskning pa drift av
utstyrslager. I litteraturstudiet fikk vi fa treff generelt og de treffene vi valgte a bruke
omhandlet ikke utstyrslager i bygg- og anleggsbransjen. Hoveddelen av litteraturstudiet bestar
av en anbefalt praksis ved drift av utstyrslager innenfor helsesektoren. En sterk side ved dette
litteraturstudiet er derimot at det kan trekkes flere likhetstrekk mellom denne anbefalte
praksisen og drift av utstyrslager i bygg- og anleggsbransjen. Det som i hovedsak utgjer
forskjellen er at det legges stor vekt pa vedlikehold av medisinsk utstyr. Vedlikehold er derfor

en prioritert oppgave i den anbefalte praksisen fra helsesektoren.

En sterk side ved kartleggingen av Kruse Smith sin lagerdrift er at Kruse Smith har bistatt
med den informasjonen vi har etterspurt. Dette i form av tilgang til Kruse Smith sitt intranett
(Kruskontrollen) slik at vi har hatt mulighet til & forholde oss til hvordan de selv har
dokumentert sin daglige lagerdrift. Lagerenheten i Kruse Smith har ogsa veert behjelpelige i
undersgkelsen ved a stille opp til intervju, samt a svare pa spgrsmal vi har hatt i ettertid. En
svak side derimot er at intervjuguiden kunne veert mer detaljert nar det gjelder kartleggingen

av flaskehalsprodukter og andre produktkategorier.

Som et forslag til videre forskning kan det veere aktuelt & gjennomfare en mer grundig og
detaljert bransjestudie for a kartlegge en gjentagende praksis for drift av utstyrslager. |
bransjestudiet ble det hovedsakelig fokusert pa bedrifter i Agder. Et forslag er at et nytt
bransjestudie kan utvides til & gjelde bedrifter fra hele landet. Det foreslas ogsa her at
intervjuene gjennomfares kvalitativt og muntlig for a fa mest mulig detaljert og ngyaktig

informasjon.
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Et annet forslag til videre forskning er & male effektene av tiltak som eventuelt blir
gjennomfart. Dersom for eksempel et lagerkodesystem og oppmerking av lager innfares, kan
redusert tid ved utfgrelse av aktiviteter som varemottak, plukking og klargjegring av leveranser
males. Dette innebeerer at den tiden som det tar na for & utfere de nevnte aktivitetene ma

males far tiltaket gjennomfares.
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Vedlegg 1 - Litteratursgk
| utarbeidelsen av litteraturstudiet er det brukt Google sgkemotor, databasene Google Scholar

og metadata BibSys (UIA sitt bibliotek), samt fysisk leting etter bgker/artikler pa UIA sitt
bibliotek i Grimstad.

Alle sgkeord og kombinasjoner av sgkeord ble brukt i alle de nevnte databasene og
sgkemotorene, det vil si at den samme sgkeprosessen ble gjennomfart i bade Google, Google

Scholar og BibSys (UIA). Falgende sgkeord og kombinasjoner av sgkeord ble benyttet:

- Entreprengr + lager —ca 4 310 000 treff
- Entreprengr + logistikk —ca 125 000 treff

- Bygg + lager - ca 4 740 000 treff
- Bygg + logistikk - ca 1 550 000 treff
- Bygg og anlegg + lager - ca 495 000 treff

- Konstruksjon + lager - ca 778 000 treff

- Konstruksjon + logistikk - ca 1 650 000 treff
- Utstyrslager - ca 5 380 treff

- Utstyrslager + logistikk - ca 173 treff

- Equipment + inventory - ca 27 300 000 treff
- Equipment + inventory + construction - ca 4 450 000 treff
- Equipment + inventory + entreprenour - ca 768 000 treff

- Inventory + construction + management - ca 206 000 000 treff
- construction + logistics - ca 390 000 treff

- material + production + control + construction - ca 30 100 000 treff
- logistikk + byggebransjen - ca 124 000 treff

- bygglogistikk + produksjonsstyring - 1 treff

Pa bakgrunn av at Google kan gi utallige mange treff, ble litteratursgket avgrenset ved at bare
de 10 farste sidene ved hvert sgk ble sett pa. Dette begrunnes med at sekemotoren sorterer
blant annet etter relevansen i forhold til sgkeordet, hvor hyppig siden (treffet) har blitt besgkt
0g etter nyeste dato. Det vil si at relevansen i forhold til sgkeord avtar desto lengre ut i sidetall
en befinner seg. Videre ble det brukt en manuell sortering pa basis av en vurdering av
overskrifter og “oppsummeringer” (uten & trykke pa treffet). Vurderingen for a trykke pa og

lese artikkelen ble gjort med hensyn pa felgende faktorer:



- Relevans av overskrift og oppsummering”

- Kildens troverdighet, for eksempel avskrives alle artikler fra "www.Wikipedia.org”

Herifra startet utvelgelsen av hvilke artikler, rapporter, elektroniske bgker osv som har blitt

brukt i dette litteraturstudiet. Fglgende treff har blitt brukt:

Kilde Kildetype Sgkeord Database/sg | Relevans (forklaring)
(antall treff) | kemotor

OpenLearn Sekundeer Equipment + | Google En guide for

LabSpace, inventory sgkemotor helsesektoren. Guiden

Healthcare (E-bok/ tar for seg en

Technology (27 300 000) vurdering av utstyr,

Management manual) utarbeidelse av
utstyrslager og
kostnadsdrivende
faktorer med hensyn
pa utstyr.

Board of Trade of Sekundeer Equipment + | Google En artikkel som tar for

Metropolitan inventory + sgkemotor seg lagerbestand

Montreal, Info (Artikkel) entreprenour kontroll ved bruk av

entreprenours, Stock (768 000) datamaskin software

control and og RFID.

inventory

deLaunay, E. (2011), | Sekundeer Inventory + Google En kort artikkel om

RFIDs for construction + | sgkemotor bruk av RFID for

Construction (Artikkel) | management lagerstyring innenfor

Inventory (206 000 000) konstruksjon.

Management,

Technorati.

RSA Laboratories Sekundeer RFID Google En kort artikkel om

) (Artikkel) sgkemotor RFID
A primer on RFID




Vedlegg 2 - Intervju Kruse Smith
Lageransatte:

Foresparsel:
Hvordan mottas og behandles foresparsel fra kunde/prosjekt?
» Er modellen hensiktsmessig?

Planlegging og klargjering

Hvilke arbeidsoppgaver gjennomfares under planlegging av utstyrsleveranser?
» Hvem har ansvaret for dette?
» Huvilke risikoer finnes her?
» Kan noe gjeres annerledes?

Hvilke arbeidsoppgaver gjennomfgres under klargjgring av utstyrsleveranser?
» Hvem har ansvaret for dette?
» Huvilke risikoer finnes her?
» Kan noe gjeres annerledes?

Levering og montering
Hvilke arbeidsoppgaver gjennomfgres under montering?
> Utfares noe monteringsarbeid pa lageret?
o Finnes det noen T-punkter?
o Forskalingsmontering?
» Hvem har ansvaret for dette?
» Huvilke risikoer finnes her?
» Kan noe gjeres annerledes?

Hvilke arbeidsoppgaver gjennomfgres under levering?
» Hvem har ansvaret for dette?
» Huvilke risikoer finnes her?
» Kan noe gjeres annerledes?

Lopende drift
Hvordan bestiller avdelingsleder utstyr fra lageret?

Hvordan gar avdelingsleder frem for & finne ut om utstyret kan hentes fra lager, eller om det
ma kjgpes inn nytt?

» Hvordan sjekkes lagerbeholdningen?

» Hvordan forsikrer lageret seg mot turbulens i behov av utstyr?

» Har lagrene buffer?
Hvordan utfares innkjgp?

> Finnes det ulike innkjgpsmetoder basert pa artikkeltype, for eksempel

flaskehalsartikler (Kraljics metode)?
» Huvilket utstyr /hvilke varer anses som flaskehalser (knappe ressurser)?



>

Hvordan velges leverandgrer?

o Har KS noen policy pa a ha sa fa leverandgrer som mulig slik at mer utstyr kan

vedlikeholdes av samme leverandgr?

o Kan det veere hensiktmessig & standardisere noe av utstyret eller andre varer pa

lager?

Hvilke arbeidsoppgaver gjennomfgres under varemottak?

>

YV YV V

Hvem har ansvaret for registrering i Agresso?
Hvem har ansvaret for hvilke oppgaver?
Hvilke risikoer finnes her?

Kan noe gjares annerledes?

Hvordan merkes nytt utstyr?

>
>

Brukes det lagerkoder?
Kunne RFID veert hensiktsmessig?

Hvordan utferes vedlikehold og kontroll av utstyr?

>

Y

>
>

Utfares det kalibreringstester for utstyr?
o Kan kalibrering gjares av brukere?
Prioriteres rekkefalge pa noen mate?
Finnes det noen praksis for a rapportere utstyrsfeil (arbeidsskjema etc)?
Finnes det tilstrekkelig med manualer og annen referanselitteratur, hvordan holdes
dette i orden (side 46 guide 5)?
Kan vedlikehold gjares pa prosjektomrade, eller ma alt utstyr tas med tilbake til
lageret?
o Har dere noen form for praksis nar det gjelder a finne feil ved for eksempel
”breakdowns”’?
Utfares det preventivt vedlikehold pa utstyr? I tilfelle hvordan, nar og av hvem?
o Har den enkelte ansatte ansvar for & overse standen til utstyret som brukes?
Utfares det kontroll av nytt utstyr?
Utfares det sikkerhetstester av utstyr?

Hvordan lagres utstyret?

>
>

Hvordan sorteres utstyret?
Er det samme prosedyre for nytt og brukt utstyr?

Hvordan utferes klargjgring og utlevering av utstyr?

>

YV V V V

Utleveres det til mellomlagre, i tilfelle hvordan?
Hvem har ansvaret for registrering i Agresso?
Hvem har ansvaret for hvilke arbeidsoppgaver??
Hvilke risikoer finnes her?

Kan noe gjgres annerledes?



Demontering og returhandtering

Hvilke arbeidsoppgaver utfgres under retur fra prosjekt?
» Hvem har ansvaret for demontering?
» Huvilke risikoer finnes her?
» Kan noe gjgre annerledes?

Har dere noen kontroll over nar utstyr kommer tilbake?
» Tidsfrister?
» Hvilke usikkerheter finnes her?
» Kan noe gjgres annerledes?

Innkommende utstyr
Hvordan registreres innkommende utstyr?

Organisering av lager
Er det en fysisk inndeling av avdelinger (utleieavdeling, stalavdeling, vedlikeholdsavdeling
etc.)?

Er avdelingene organisert hensiktsmessig?

Finnes det et system pa hvor utstyr skal veare pa arbeidsplassen?
> Oppmerkes omrader?
» Sorteres det etter lagerkoder?

Kunne 5S vert hensiktsmessig?
> Er det masse utstyr pa arbeidsplassen som sjelden/aldri blir tatt i bruk?
> Hvordan er renholdsrutinene/inspeksjonsrutinene pa arbeidsomrade?
> Er det problemer med a finne rett utstyr pga darlig oversikt og darlig system pa hvor
utstyret skal befinne seg?

Vurdering av software

Hvordan fungerer Kruse Smiths programvare (Agresso)? Kan noe gjares mer hensiktmessig,
enklere, mer effektivt?

Behandler Agresso utstyrets lokasjon (hvor utstyrer befinner seg?)

Hvordan behandles utstyrbeholdning i Agresso? Hvilke detaljer rundt utstyret registreres?

Hvordan, nar og av hvem oppdateres lageret til Kruse Smith?

Oppsummeringsspgrsmal
Hvilke problemomrader mener de ansatte (lager, transport og varemottak pa byggeplass) har
et forbedringspotensial?

Hvilke tiltak kan gjgres med hensyn pa problemomradet?



Vedlegg 3 - Intervju bransjestudie
Driver virksomheten med bade utleie og salg av utstyr?

Hvordan mottas og behandles forespgrsel fra kunde/prosjekt?
- brukes det software program? Hvilket?
- hvordan bestiller kunden utstyr?

Planlegges utstyrsleveranser, i tilfellet hvordan?
Hvordan klargjgres utstyrsleveranser?

Utfares noe monteringsarbeid pa lageret?
- noen eksempler?

Hvordan leveres utstyret?

Hvordan holdes det kontroll over lagerbeholdningen?
> Har dere noen kontroll over nar utstyr kommer tilbake?

Hvilke arbeidsoppgaver gjennomfgres under varemottak?
- merkes og registreres nytt utstyr?

Utfares det vedlikehold og kontroll av utstyr?
- Er dette ansvaret outsourcet?
- Hvilke tester utfares (sikkerhet, kalibrering etc.)?
- Rapporteres utstyrsfeil?
- Registreres vedlikeholdet pa noen mate?
- Utfares det preventivt vedlikehold (retningslinjer for ansatte etc.)?
- Utfares det kontroll av nytt utstyr?
- Finnes det noen form for a holde orden pa manualer og annen referanselitteratur?

Hvordan lagres utstyret? (2min)
- Er det noe system for plassering av utstyr?

Fra hvilke kilder kommer utstyr inn til lager?
- Prosjekt, innkjgp, kunder etc.

Finnes det noen prosedyrer for a holde det ryddig og organisert pa lageret?

Finnes det noen prosedyrer for a holde det sikkert (HMS) pa lageret?



Vedlegg 4 - Softwareprogram
Under er det gitt en oppsummering av de softwareprogrammene fra bransjestudiet.

Bedrift

Software-
program

Forklaring

Pris

Utleieprodukter

Winlet

Et utleiesystem utviklet av Intershare AS. Systemet
passer like bra for 25 utleieobjekter som for 2500
utleieobjekter. Tilbyr blant annet funksjoner og
fagmoduler som:
o fakturering for kort og langtidsleie
e objekt- og produktregister
e Rapportering
e salg, ordre og tilbud
e fakturajournal og ordreoverfering (integrert med
andre ERP systemer som Agresso, Microsoft
Dynamics NAV og Visma Global etc.)

Tri Tool Europe

Visma
Global

Passer best for bedrifter inntil 50 ansatte
Tilbyr blant annet funksjoner som:
o kassefunksjon
e logistikk og ngdvendige rutiner for & styre
varemasse
e time- og prosjektstyring
e ordre og fakturering
e bankhandtering

900Kr pr mnd +
150kr pr
bruker/mnd

Utleiecompagniet
(UCO)

Microsoft
Dynamics
NAV

(Navision

)

Microsoft Dynamics NAV er en ERP - programvare
(Entreprise Resource Planning). Programvaren er en
forretningslasning som tilbyr bistand innenfor
markedsfgring, gkonomistyring, rapportering,
verdikjedestyring og produksjonsstyring.

1100-1800kr pr
bruker/mnd + ca
12 000 kr for
installering av
programvaren

Cramo

Superoffi
ce og IBS
Rental

Superoffice:
Kan skaleres fra sma bedrifter opp til store (20-

2000ansatte)
Et CRM system som er designet for a gi brukeren full
oversikt over kundene
IBS Rental:
Er et system som spesialiserer seg pa utleie av utstyr.
Noen av funksjonene som tilbys er:

e administrasjon av utleie av utstyr og tilbehar

o forbedret grunnlag nar det gjelder vedlikehold,

reparasjoner og service

Kruse Smith

Agresso

Agresso er en norsk utviklet ERP — programvare som i
dag tilbys av selskapet UNIT4 Agresso Group NV.
Programvaren tilbyr bistand innenfor omradene
gkonomistyring, budsjettering og prognosering,
rapportering, prosjektstyring og logistikk.




Vedlegg 5 - Prosesskart i kronologisk rekkefglge

Utleie- og lagerprosessen

Ergaesseir h
Leder K3 Utkie & lagarenhat Mivé 1
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Prosesseier:

Leder K3 Utleie & lagerenhet Lﬂpen de d rift
Nivé 2.4

Prosjekt

Avd. Leder og
Logistikkansvarlig

Utstyrsansvarlige
(Alle ansatte ved
lageret)




Prosesssier Lagerbeholdning sjekkes

Lagistikkanswvarlig lager Nivé 2.4.1
v 4,

p—




Transport
Lagemmedarbeiders
Logistikkansvarlig
Vedlikeholdsansvarlige

Varemottak og registrering i Agresso
Niva 2.4.2

b

Transport

Lagermedarbeidere

Logistikkansvarlig

Vedlikeholdsansvarlige

Prosesseier:
Wedlikeholders

Vedlikehold og kontroll av utstyr

Niva 2.4.2.1

 —

Lagermedarbeidere

Vedlikeholds-
ansvarlige




Prosesseier:

Lngishkkansvﬁmg‘
et Klargjering og utlevering
Niva 2.4.3

 —

Logistikkansvarlig

Lagermedarbeidere

Transportfirma

Brosesseier Demontering og returhandtering

Driftsansvarlig og h
prosjektieder Niva 2.5

y —

Prosjekt

KS
Utleie&Lagerenhet

Utstyrsansvarlig
pa lager/
kstern leverandor




