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Forord

Detta examensarbete dar genomfort under varen 2017 som en avslutning for en
hogskoleingenjorsexamen inom Ekonomi och Produktionsteknik pa Chalmers Tekniska
Hogskola. Det har utforts pa Central Distribution Center inom Volvo Cars Global
Customer Service.

Utbildningen har givit oss kunskap inom olika amnesomraden och genom att fa
mojligheten att utféra vart examensarbete pa Central Distribution Center inom Volvo
Cars Global Customer Service, har dessa kunskaper kommit till anvandning. Det har
varit ett intressant, larorikt och utmanande uppdrag. Var handledare pa foretaget, Sture
Simonson, har stottat oss och varit till stor hjdlp under arbetets gang och ska darfor ha
ett stort tack! Vi vill dven tacka dvriga inblandade, Dejan Grozdanovski, Astradur
Vilhjalmsson, Sonny Lahti, Jukka Raiha och Mikael Olsson.

Var handledare pa Chalmers, Magnus Blinge, ska dven han ha ett stort tack for
bidragande med rad och stod vid rapportskrivningen.

Vi vill aven tacka alla medarbetare pa Central Distribution Center inom Volvo Cars
Global Customer Service, for ett trevligt bemotande och for att de bistatt med kunskap

och information som hjalpt oss under arbetets gang.

Till sist hoppas vi att rapporten ska vara till nytta for foretaget vid framtida
forbattringsarbeten.

Goteborg, juni 2017

Alexander Kebedom Martin Wedberg



Sammanfattning

Central Distribution Center ar en avdelning inom Volvo Cars Global Customer Service
vars ansvarsomrade ar lagerhdllning och distribution av reservdelar till Volvo Cars
eftermarknad. P4 grund av en 6kande orderingang tillsammans med en expansion av
marknader tvingas verksamheten stilla om och forbattra sina processer. Detta innebar
att en kvalitativ och stabil lastningsprocess ar en viktig aspekt for att effektivt kunna
leverera det som kunden efterfragar.

For att skapa en grund till forbattringsarbete har det nuvarande tillstandet av
lastningsprocessen beskrivits dar verktyget som anvédndes var en
vardeflodeskartlaggning. [ denna kartlaggning har dven en flodeseffektivitet for
processen berdknats i syfte att identifiera och synliggéra problem som finns i den
nuvarande processen. Genom att sedan analysera dessa problem ur ett leanperspektiv
presenteras rekommendationer till konkreta forbattringar for verksamheten.

Det som rekommenderas dr for det forsta att skapa en jamn arbetstakt genom att
utjdmna arbetsbelastningen 6ver dagen eftersom detta anses vara den storsta
overgripande faktorn for att uppna ett stabilt flode i processen. Vidare ar ett inféorande
av ett verktyg, i form av digitala skdrmar for att synliggoéra problem direkt nar de
uppstar saval som att skapa ett battre informationsflode, ndgot som anses kunna bidra
med stor nytta for verksamheten. Ett av problemen som identifierats ar kopplat till
scanningsapparaterna dar en mer avancerad modell av scanner rekommenderas for att
tillhandahalla arbetarna med tillracklig information vid denna aktivitet. Utdver detta har
det nuvarande standardiserade arbetssattet analyserats dar en revision av detta
rekommenderas. Till sist rekommenderas att borja anvdnda sig av de matetal som finns
tillgangliga i verksamheten for att méata hur val lastningsprocessen presterar.



Abstract

Central Distribution Center is a division within Volvo Cars Global Customer Service
whose responsibility is storage and distribution of spare parts to the Volvo Cars after-
market. Due to increasing orders and an expansion of markets, the business is forced to
reconsider and improve its processes. This means that a qualitative and stable loading
process is an important aspect of effectively delivering what the customer requests.

In order to provide a basis for improvement work, the current state of the loading
process has been described through a value stream map. A flow efficiency for the
process has also been calculated with the purpose to identify and visualize problems in
the current process. By then analyzing these problems from a lean perspective,
recommendations for improvements for the business are given.

The recommendations are, first of all, to create a steady work pace by evening out the
workload throughout the day. This is considered to be the biggest overall factor for
achieving a stable flow in the process. Furthermore, an introduction of digital displays
that highlights a problem directly when it arises as well as to create a better flow of
information is considered to be of great use to the business. One of the problems
identified is associated with the scan devices, where a more advanced model of scanner
is recommended to provide the workers with sufficient information when performing
this activity. In addition to this, the current standardized operation procedure has been
analyzed where a revision is recommended. Finally, it is advisable to start using the key
performance indicators to measure how well the loading process is performing.



Ordlista

ADR - European Agreement Concerning the International Carriage of Dangerous Goods
by Road

CDC - Central Distribution Center

CMR - Convention on the Contract for the International Carriage of Goods by Road
FG - Farligt Gods

KPI - Key Performance Indicator

LDC - Lokal Distribution Center

PIA - Produkter I Arbete

PS&L - Parts Supply Logistics

PULS-system - Volvos interna ordersystem

RFS-datum - Ready-For-Shipment-datum

SOP - Standard Operation Procedure

VCGCS - Volvo Cars Global Customer Service

VSM - Value stream mapping/Vardeflodeskartlaggning

AF - Aterforsiljare
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1. Inledning

Foljande kapitel redogér bakgrund, syfte, frdgestdllning samt avgrdnsningar for arbetet.

1.1 Bakgrund

Utvecklingen av bilindustrin gar standigt framat och Volvo Cars AB ar inget undantag. I
dagens globala och avreglerade marknad blir kundens krav allt viktigare att tillfredsstalla
eftersom konkurrenssituationen hdrdnar dar flera aktorer konkurrerar om samma
kunder. Med en foretagsstrategi som siktar mot att bli det mest framatstravande och
efterfragade premium-bilmarket i varlden medfoljer en del utmaningar som tvingar
organisationen att stilla om och forbattra sina processer. En funktion inom Volvo Cars
Corporation ar Parts Supply & Logistics (PS&L). Det ar pa Central Distribution Center (CDC)
inom PS&L som uppdraget genomfors. Avdelningens syfte och ansvarsomrade ar att
tillhandahalla direkta kunder saval som Local Distribution Centers (LDC) med artiklar ur
deras sortiment. Det finns idag LDC:er runt om i varlden, vilka tillhandahaller narliggande
kunder med artiklar, varav 29st av dessa ar beldgna i Europa. Den positiva utveckling som
foretaget har uppvisat under de senaste dren har lett till en volymokning av ordrar som
skapar problem i CDC:s lastningsprocess. Att uppratta en stabil process, det vill sdga att
skapa en process med liten variation och forutsagbara resultat, ar ndgot som anses vara
en viktig del i forandringsarbetet pa avdelningen.

CDC ar idag uppdelati tre omrdden - inflode, produktion och utfléde. Férandringsarbeten
pa inflode och produktion har initierats och nu ska &ven utflode pabdrjas.
Avdelningschefen och likasd uppdragsgivare, efterfragar darfor underlag for relevanta
och konkreta problemomraden som ska ligga till grund till forbattringar som kan
genomforas i utflodet, mer specifikt i lastningsprocessen.

1.2 Syfte

Syftet med uppdraget ar att analysera det nuvarande tillvigagangssittet av
lastningsprocessen pa CDC i Torslanda. Analysen ska ligga till grund for
forbattringsforslag dar det slutgiltiga malet for verksamheten ar att uppratta en stabil
process av utflodet.

1.3 Precisering av fragestillning

For att svara pd syftet och strukturera upp analysen, bryts frdgestdllningen ner i tre
huvudfrdgor:

e Hur ser det nuvarande tillstandet ut?

e Vilka problem kan identifieras i det befintliga flodet?

e Hur kan lean-principer tillampas for att dstadkomma forbattringar i
lastningsprocessen?



1.4 Avgrinsningar

Genom samrdd och diskussion med uppdragsgivaren blev uppdraget avgransat genom att
fokusera pa transporter som avser Europamarknaden. Den interna uppdelningen av

verksamheten avgransar ocksd uppdraget genom att fokusera pa lastningen.



2. Foretagspresentation

1927 var aret da forsta Volvobilen rullade av bandet i Torslandafabriken och boérjade
resan mot att bli Sveriges storsta biltillverkare (Volvo, 2017). Sedan dess har Volvo Cars
Corporation etablerat ett varumirke som belyser kvalitet, sdkerhet och hallbarhet.
Genom en standig utveckling av sitt varumarke har Volvo Cars Corporation en
malsattning att bli det mest efterfragade och framatstravande premiummarket inom
bilindustrin.

2.1 Verksamhetsnedbrytning

Inom Volvo Cars Corporation ansvarar enheten Volvo Cars Global Customer Service
(VCGCS) for den globala eftermarknaden. Parts Supply & Logistics (PS&L) dar en avdelning
inom VCGCS som ansvarar for reservdelar, systemutveckling, support och tillbehor
gentemot lokala distributionslager och aterforsaljare. I Goteborg har Parts Supply &
Logistics sitt centrallager, Central Distribution Center (CDC), som ansvarar for
anskaffning, lagerhallning samt en global distribution av alla reservdelar.

Logistics

Vo Large

Figur 2.1. Verksamhetsnedbrytning fran hogsta abstraktionsnivd - Volvo Cars Corporation, ned till
ldigsta abstraktionsnivd - lastningen

2.2 Beskrivning av lagersystem

[ dagslaget finns det 29st Local Distribution Center (LDC) lokaliserade runt om i Europa,
som lagerhaller hogfrekventa reservdelar. Denna lagerstruktur ar decentraliserad och
utformad for att sakerstalla en hog servicegrad till slutkunderna runt om i Europa, genom
att forse aterforsdljarna med artiklar i narliggande lager. CDC arbetar bade med
direktorder till dterforsaljare saval som pafyllning av LDC:er runt om i varlden. Arbetet
utfors fem dagar i veckan och fordelas mellan tva skift. I ett stort distributionsnatverk
som CDC ar en del av ar man i behov av att hantera kundleveranser genom en kvalitativ



lastning med valplanerade transporttider. Lastningsprocessen och leverans till kund styrs

av Parts Supply & Logistics.

LDC:ers uppgift ar att leverera reservdelar till
aterforsaljare som i sin tur utfor service och reparationer
till sina kunders volvobilar. Eftersom man arbetar med
kundorderstyrning sd anvands ett dragande system (Se
kap. 4.2) som erbjuder kunden en mer regelbunden
leverans. En stindig utveckling framdt inom
verksamheten har lett till en volymokning av efterfragan
och antalet marknader har utvidgats. Detta forsvarar
arbetet att lagerhdlla alla de artiklar pa LDC som
efterfragas fran kunden, vilket medfort att ordrarna
standigt vidarebefordras till CDC.

CcDC

LDC

Figur 2.2. Beskrivning av ordersystem



3. Metod

Foljande kapitel redogér for tillvigagdngssdttet for arbetet. Bilden illustrerar de olika steg
som genomférts inom tidsramen for uppdraget.

Definieringsfas
Méten
. .

Kartlaggning
Vardeflsdesanalys
Méten/intervjuer
Observationer
Matning

Resultat/Analys
f—»{ Sammanstélining av data |——| Férdigstillande av rapport ——»f Presentation
Forbattringsforslag

Litteraturstudie —»

Planeringsrapport
Syfte

‘Avgransningar
Fragestilining
Metod for genomforande

Figur 3.1. Beskrivning av tillvigagdngssditt for uppdraget

3.1 Problemformulering

Arbetet inleddes med ett mote med syfte att definiera uppdraget. Deltagande personer
for motet var avdelningschef, projektledare inom transport samt lean-expert och likasa
handledare for uppdraget, alla verksamma inom CDC. Moétet bestod av en genomgang av
potentiella fokusomraden for uppdraget dar ett antal olika problemomrdden inom den
nuvarande verksamheten lyftes fram. Darefter inleddes arbetet med att definiera och
precisera uppdraget, vilket innefattade moten med lastningschef och skiftledare, saval
som initiala observationer for att skapa forstaelse for processen och organisationen.
Efter denna definieringsfas konstaterades det att uppdraget skulle innebéra en
kartlaggning av lastningsprocessen med tillhérande forbattringsforslag i syfte att
stabilisera processen. Detta pa grund av att ndgot liknande aldrig hade genomforts pa
just lastningsprocessen och darmed fanns ett behov av det.

Parallellt med definieringsfasen gjordes en planeringsrapport med syfte att skapa
tydlighet for oss sjdlva i syftet till uppdraget, vilka avgransningar som ska goras, vilka
fragestallningar som ska besvaras samt hur tillvigagangssattet for genomforandet
tanktes ga till. Eftersom uppdraget fran borjan varit av 6ppen karaktar har
preciseringen av fragestallningen varierat fram till att vi kunnat konstatera och definiera
exakt vad som skulle utforas, alltsa att kartlagga och ge forbattringsforslag ur ett
leanperspektiv.

3.2 Litteraturstudie

Foljande steg i arbetet var att soka och samla information till rapportens teoretiska
referensram. Eftersom lean ar ett koncept som foretaget arbetar aktivt med samt att
konceptet tordes kunna appliceras pa lastningsprocessen blev ocksa inriktningen pa
arbetet lean. Under var studietid pa Chalmers har kurserna Lean Produktion samt
Logistik givit oss en baskunskap om dmnena vilket dven underlittade valet av att rikta
arbetet mot lean. I samrad med var externa handledare valdes lamplig litteratur i syfte
att skapa ytterligare bakgrundsforstdelse for hur konceptet skulle kunna appliceras pa
omradet. Sokdatabasen Summon Chalmers Library anvandes ocksa for att soka och hitta
kompletterande artiklar och bécker. Sokord som bland annat lean, flow, material flow,
toyota production system, value stream mapping, warehousing och stabilization anvandes.
Aven en genomgang for hur foretaget ser pa lean-konceptet samt tips och rad fér vad
som ar extra viktigt inom lean genomférdes med handledaren.



3.3 Kartldggning

Ndasta steg i arbetet var att kartlagga det nuvarande tillvagagangssattet for
lastningsprocessen i verksamheten. Metoden som valdes for detta ar en
vardeflodesanalys (Se kap. 4.9) av det nuvarande tillstandet. Detta eftersom det ar ett
anvandbart verktyg som foresprakas i mycket av litteraturen om lean.
Vardeflodesanalysen genomfordes tillsammans med handledare, skiftledare samt
lagledare for bada skift, som ocksa utfor lastningen personligen. Var roll i
kartlaggningen var att forklara bakgrund, syfte och metod for deltagarna i syfte att ge
dem ratt forutsattningar att genomfora vardeflodesanalysen. Vi upprattade sedan en
tavla med hjalp av post-it-lappar for att skapa en 6verblick av hela processen. Denna
tavla gav alla deltagare en bra forstdelse for arbetet vilket resulterade i bra och
intressanta diskussioner med alla inblandade.

En sddan studie har som tidigare namnt aldrig genomforts pa lastningsprocessen vilket
innebar att det inte fanns nagon mojlighet till jaimforelse med tidigare tillstand. Darfor ar
tider uppskattade viarden av lagledarna. En ytterligare anledning till detta ar att arbetets
omfattning varierar i avseende pa belastning for arbetarna. Detta eftersom volymen av
gods som ska transporteras varierar fran dag till dag, vilket omojliggjorde att exakt
tidsatta utférandet av de olika processtegen inom projektets tidsram. Dessa tider har
sedan verifierats genom observationer for att eventuellt redigera de tider som ansags
osdkra av lagledarna. For att ytterligare kvalitetssdkra vardeflodeskartlaggningen
genomfordes en matning av lastarna som skulle innebara att ta reda pa
lastningsprocessens totala genomloppstid. Matningen skulle ocksa ge information om
hur pass Just-in-time gods levereras fran produktionen for att fa en uppfattning om hur
det paverkar arbetet med lastningsprocessen. Resultatet av matningen blev dock inte
som forvantat pa grund av ett bristfalligt genomfoérande dar den énskade datan inte
kunde samlas in (Se kap. 7.4). Matningsdokumentet finns bifogat under bilaga 1. De
deltagande fick ocksa redogora for problem som kunde uppkomma i de olika
processtegen for att paborja initiala problemidentifikationer. Aven dessa problem har
observerats for att forsoka forsta varfor de uppstar. Under dessa observationer kunde
aven fler problem identifieras.

Utifran det kartlagda tillstandet analyserades de problem som identifierats ur ett lean-
perspektiv for att sedan komma fram till de slutgiltiga rekommendationer som ges till
foretaget. Rekommendationerna uppkommer alltsa fran bade litteraturstudier saval
som de observationer och méten som genomforts under arbetets gang. Ddremot gors
inget framtida tillstdnd som litteraturen foresprdkar. Anledningen till detta ar att vi
anser att de rekommendationer som ges lagger grunden for att konstruera det framtida
tillstdndet vilket da overlates till foretaget att sjdlva genomfora. Vi har heller ingen
mojlighet att géra nya matningar for att se effekter av forandringsarbetet inom
tidsramen for projektet vilket ar en ytterligare anledning.

Det sista steget i arbetet var att sammanstélla all information och forma den till en fardig
rapport dar dven planering, forberedelse och genomférande av presentation innefattas.



3.4 Validitet

For att skapa validitet i rapporten anvands rekommendationer fran Reige (2003):

e Anvdindning av flera kdllor
o Under litteraturstudien har flera killor granskats och anvénts. Aven under
de empiriska undersdkningarna har flera personer besvarat samma
fragor.
e Triangulering
© Under méten har vissa saker ibland varit otydliga och darfor har flera
personer besvarat samma fragor for att skapa battre forutsattningar for
bedémning av vad som &r ratt eller fel.
e Anteckning under méten och observationer
o Vid varje motestillfalle har minst en person fort anteckningar for
innehallet. Dessa anteckningar har sedan bearbetats och dokumenterats i
en personlig databas. Detta for att inget material ska glommas av. Nar
fragetecken har uppstatt har dessa utretts genom diskussion med
motesrespondenten och handledare.
e Anvdndning av granskning
o Bade planeringsrapport och den slutgiltiga rapporten granskas av
handledare saval som studenter pa Chalmers Tekniska Hogskola som
ocksa skriver egna rapporter. Organisatoriska beskrivningar har
granskats av extern handledare for projektet, for att sakerstélla att det ar
korrekt beskrivet.

3.5 Reliabilitet och kéllkritik

Eftersom lean ar ett &mne som behandlas i valdigt manga olika typer av forum har
forfattare och artiklar granskats. Extern handledare for projektet har bistatt med hjalp i
detta da hans roll pa foretaget ar lean-expert.

Intervjuer och moten har varit av diskussionskaraktar vilket har mojliggjort att
foljdfragor har kunnat stéllas for att sakerstalla att ingen viktig och vasentlig
information missats. Métesrespondenterna har varit fran olika organisatoriska nivaer
for att sakerstdlla att ratt person svarar pa ratt fraga. Nar saker har uppfattats som
osdkra har berord person kontaktats for att fortydliga vad som menats.

Vid vardeflodesanalysens genomforande ar tiderna uppskattade av lagledarna for bade
dags- och kvallsskift och nar de varit osdkra i sitt svar har observationer gjorts for att
verifiera hur val det stimmer 6verens med det verkliga utférandet.



4. Teoretisk referensram

Féljande kapitel presenterar den teoretiska referensram som ligger till grund for arbetet i
vilken relevanta teorier beskrivs.

4.1 Lean Production

Lean kommer ursprungligen fran verkstadsgolvet hos japanska tillverkare under 1950-
talet men framforallt fran innovationer inom biltillverkningen av Toyota (Hines, Holweg
& Rich, 2004). Japanska tillverkare inom bilbranschen visade upp utmarkande resultat
och under 1980-talet uppmirksammades det att Toyota styrde sin tillverkning
annorlunda an vad konkurrenter gjorde (Jones & Womack, 2005). P4 grund av knappa
resurser blev Toyota tvungna att uppfinna ett flodeseffektivt siatt att bedriva sin
verksamhet p3a, vilket har utvecklats under nastan hundra ar och format Toyota
Production System (TPS) (Modig & Ahlstrom, 2011). Toyotas framgang grundar sig i sitt
exceptionella satt att styra produktionen p3, vilket har utvecklats till vad vi idag kallar
lean.

Samtidigt som bocker om TPS har utgivits har lean fortsatt att utvecklas (Modig &
Ahlstrom, 2011). Idag ar lean ett koncept som anvinds inom tillverkning,
tjansteproduktion och offentlig sektor, pa global niva. Trots att konceptet ar uppkommet
ur en tillverkningsmiljo ar det applicerbart pa fler funktioner dn just produktion -
exempelvis logistik, forsaljning och sjukvard.

4.1.1 Vad ar egentligen lean?

Lean Production ar ett begrepp som har fatt stor spridning runt om i varlden (Alsterman,
Bliicher, Broman, Johansson & Petersson, 2009). Det finns manga bocker och artiklar
skrivna om lean men dnda saknas det en allmant accepterad definition av vad begreppet
egentligen innebar. Detta pa grund av att lean inte ar ndgon aktivitet eller metod som ar
genomforbar for att sedan vara klar, utan snarare ett forhallningssatt eller en strategi for
hur den aktuella organisationen ska bedrivas.

Begreppet lean kan definieras pa olika abstraktionsnivd (Modig & Ahlstrom, 2011).
Abstraktionsnivaerna kan liknas vid en fruktkorg vilken innehaller frukt, paron och gréna
dpplen. Hogsta abstraktionsniva blir har “fruktnivan” vilken motsvarar lean som filosofi,
kultur, varderingar, etc. Nastkommande niva ar “paronniva” vilken motsvarar lean som
forbattringssatt, kvalitetssystem, produktionssystem, etc. Den sista nivan ar “gront
dpplenivd” vilken motsvarar lean som metod, verktyg, eliminering av sloseri, etc. Det
definieras alltsa som allt fran abstrakta filosofiska varderingar till konkreta verktyg.

4.2 4P och 14 principer fOr lean

Pa grund av denna uppdelning av hur lean kan definieras, tillsammans med andra faktorer
uppstar en komplexitet vid applicering av konceptet. Alla organisationer har sina egna
forutsattningar och omstandigheter som gor dem mer eller mindre unika och dirmed mer
eller mindre passande for lean. Det finns dock 14 principer uppdelade 6ver fyra olika



huvudkategorier (4P) som anses galla for en lean verksamhet. Huvudkategorierna och
principerna ar enligt Liker och Meier (2006):

e Philosophy - pd den mest fundamentala nivan ser toyotas ledare foretaget som en
maskin som ska addera varde for kunder, samhallet och sin personal.
o Basera beslut pa langsiktigt tinkande, dven pa bekostnad av
kortsiktiga finansiella mal

B Det ar viktigt att arbeta for att rikta hela verksamheten mot ett
hogre, gemensamt syfte. Utgangspunkten i allt som utfors pa Toyota
ar att generera varde for kunden. Detta giller alltsa for alla
funktioner i foretaget.

e Process - ledare pa toyota har genom mentorskap och erfarenhet lart sig att nar
de foljer ratt process far de ratt resultat.
o Skapa kontinuerliga processflode for att synliggéra problem

B Konstruera processer sa att de har ett hogt foradlingsvarde dar
material och information flodar kontinuerligt pa ett snabbt och
effektivt satt. Tiden for vantan ska minimeras i sa stor utstrackning
som mojligt.

© Anvand dragande system for att undvika 6verproduktion

B Det ar efterfrdgan som ska styra produktion i syfte att undvika
overproduktion. Detta dr grundprincipen for Just-In-Time, (JIT).
Produkter i arbete (PIA) ska minimeras. Lagernivaer ska alltsd vara
ldga och styras av kundens forbrukning och behov.

o Utjamna arbetsbelastningen (heijunka)

B Det enda sattet att realistiskt skapa ett kontinuerligt flode &r genom
att ha stabilitet i arbetsbelastningen. Detta kallas heijunka pa
japanska.

o Skapa en Kkultur som tillater stopp for att I6sa problem for att fa ratt
kvalitet forsta gangen

B Kvalitet for kunden ar det som driver vardepropositionen for
Toyota. For att tillata stopp i processer kan andon-system, som
signalerar att hjadlp behovs, anvdndas. Om ett problem uppstar
innebar det att produktionen ska stoppas for att 16sa problemet.

o0 Standardiserat arbetssitt ar grunden for stindiga forbattringar och
medarbetarnas utveckling

B Detar omojligt att forutse timing och output utan att ha en stabil och
repetitiv process. Grunden for att skapa fléde och dragande system
ar att ha just en stabil och repetitiv process. Genom att standardisera
det basta tillvigagangssittet som finns idag kan stiandiga
forbattringar goras vilket i sin tur leder till en ny standardisering.
Utan ett standardiserat arbetssatt finns ingen grund att vila mot
vilket innebdr att individer kan forbattra sitt arbetssatt men att
ingen annan kan ldra sig utav det. Standardiserat arbete
tillhandahaller en grund for sann och langvarig innovation.

© Anvind visualisering sa att inga problem ar dolda

B Det finns skyltar och etiketter dverallt pa Toyota. Detta pa grund av
att manniskor ar visuella varelser. En arbetsplats som talar till
arbetaren underlattar det dagliga arbetet. Genom att bara kolla pa



arbetsplatsen ska det kunna konstateras om laget dr enligt standard
eller om det dr en avvikelse fran standarden.
© Anvind bara palitliga och vial beprovade tekniker som passar
medarbetare och processer
B Processer ska alltid prioriteras over teknik. Eftersom Toyota
fokuserar pa stabilitet, reliabilitet och forutsagbarhet ar dem valdigt
forsiktiga med att introducera icke-beprévad teknik. Nar ny teknik
ska inféras har denna blivit 6vervagd och utredd noggrant foér att
implementeras snabbt och effektivt.
People and partners - genom att utmana sina anstallda och partners och fa dem
att utvecklas kan varde skapas for organisationen.
o Utveckla ledare som verkligen kanner till verksamheten, lever efter
foretagets filosofi och lar andra att gora det
B Ledare pa Toyota ar uppfostrade - inte kdpta. Ledaren ska ha god
kdnnedom om omraddet hen ska leda for att kunna utfora sitt dagliga
arbete. Utover detta ska ledaren agera en slags forebild som lar sina
anstallda att leva efter foretagsfilosofin.
o Utveckla briljanta manniskor och team som féljer foretagsfilosofin
B Definitionen av en stark kultur r att varderingar bland medlemmar
ligger i linje med varandra. Essensen av toyotas filosofi ar att
utveckla exceptionella individer och team som presterar enastdende
resultat. Det 4r manniskorna som bringar TPS till liv.
o0 Respektera partners och leverantérer genom att utmana och hjilpa
dem att utvecklas
B Partners och leverantorer ska behandlas som en forlangning av
foretaget.

Problem-solving - 16s rotproblem kontinuerligt for att framja organisatoriskt
larande
O© Ga o se med egna ogon for att forsta situationen ordentligt
B Problem kan inte 16sas och forbattringar kan inte genomforas utan
en ordentlig forstaelse for den verkliga situationen. Det galler att ga
till kallan for att observera och analysera vad som hander. Detta
kallas genchi genbutsu pa japanska.
o Fatta beslut langsamt och i samforstand, genomfér dem sedan snabbt
B Det giller att utforska potentiella problem och 16sningar for att fa
det bdsta mdjliga utfallet. Alla valmojligheter ska grundligt
overvagas och de beslut som tas ska fattas med omsorg. Beslutet ska
sedan utforas snabbt och effektivt.
o Bli en lirande organisation genom att obevekligt reflektera och
standigt forbattra
B Att obevekligt reflektera kallas for hansei och att standigt forbattra
kallas kaizen pd japanska. Efter upprattandet av stabila processer ar
det forsta steget att borja med stdndiga forbattringar. Utifran de
standiga forbattringarna finns en mojlighet till att standigt lara sig.
Hansei ar en attityd och filosofi som finns vid kidrnan av kaizen.
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4.3 Anpassning till lagermil;jo

Precis som i en tillverkningsmiljo ar malet med att applicera lean-principer i lagermiljo
att

oka farten pa materialflodet, eliminera sloserier och minska lagernivaer (Lean Enterprise
Institute, 2008). Det ska dock uppmairksammas att det inte ar samma sak att
implementera lean i en tillverkningsmiljé som i en lagermiljé. Aven om samma principer
galler, anvands lean har for att transformera processer som ar specifika for en lagermiljo,
vilken skiljer sig markant fran en tillverkningsmiljo. Precis som i alla andra
industrier/funktioner dr implementering av lean en pagaende process.

For att urskilja en lean- fran en traditionell lagermiljo finns ndgra aspekter som
kategoriserar ndr lagret ar lean (Lean Enterprise Institute, 2008):
e Det finns inga flaskhalsar i grundprocesser
e Det finns en tydlig transparens av flédet i processerna
e Materialflodet ar lattforstaeligt - aven for nagon med ringa kunskap om processen
e Det finns inga onddiga forflyttningar av material eller personal

4 4 Sloserier

Mycket av lean handlar om att eliminera sloserier (Liker & Meier, 2006). For att skapa
processer som ar effektiva kravs det att de ar utformade pa ett satt som synliggor sloserier
(Alsterman et al., 2009). Om sldserierna blir synliga skapas mdjligheten att eliminera,
eller atminstone reducera dem. Inom lean brukar sju olika former sarskiljas, ibland dven
en attonde. Enligt (Alsterman et al.,, 2009; Liker & Meier, 2006) ar dessa sloserier foljande:

1. Overproduktion - betraktas ofta som den vérsta typen av sléseri. Detta eftersom
den bidrar till alla andra former av sloseri. Det kan innebéra att producera mer an
efterfragat, producera for snabbt eller att producera i for stora partier.

2. Vdntan - innebar att vanta in ratt forutsattningar for att utfora arbetet. Det ar en
vanlig form av sloserier i alla typer av verksamhet.

3. Transport - innebar att forflytta material. Transporter tillféor inget viarde for
kunden. Behovet av att transportera material ar ofta ett symptom pa att nagot
annat i flodet kan vara problematiskt, exempelvis layouten.

4. Overarbete - innebdr att gora extra arbete som inte tillfér nagot varde for kunden.
Det kan exempelvis innebara att produkter tillverkas med hogre kvalitet dn vad
kunden efterfragar.

5. Lagring - ett 6verskott av ramaterial, produkter i arbete eller fardiga produkter.
Denna form av sloseri genererar problem som liangre ledtider, skadat gods,
aldrande produkter, forhojda transport- och lagringskostnader och férdrojningar.
For hoga lagernivaer innebar ocksa att flertalet problem doljs.

6. Rorelser - vissa rorelser tillfor inget varde och kan till och med vara ohallbara ur
ett ergonomiskt perspektiv. Det kan exempelvis innebéra att en arbetare behéver
gd en stracka for att hamta verktyg.

7. Omarbete och kassation - for att ratta till det som inte blivit ratt fran borjan kravs
antingen omarbete eller kassation. Att leverera en defekt produkt till kund ar inget
alternativ.
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8. Outnyttjad kompetens - detta kan ses som ett tilligg till de sju ovanstdende
former av sloseri. Att inte utnyttja den kompetens som finns hos medarbetare kan
innebdara att forandringar som hade inneburit en forbattring inte tas till vara pa.

4.4.1 Andra former av sloseri

Ovanstdende indelning av sloserier ar vanligt forekommande inom tillverkande
verksamheter (Alsterman et al, 2009). En annan indelning for icke-tillverkande
verksamheter beskrivs av forfattarna, denna ar féljande:

Sortera och leta

Felaktiga matetal

Underbelastning

Overbelastning

Felaktig prioritering

Storningar

Felaktig frekvens

Uppstart och slut

9. Misstag, fel eller otillracklig kunskap

10. Missforstaelse eller kommunikationsproblem

11. Suboptimering

12. Vantan

13. Onddig narvaro

14. Felaktiga avvagningar

PN W

Oavsett hur uppdelningen gors sa ger det inte information om exakt vad som behdver
atgardas for att reducera eller eliminera sloserierna (Alsterman et al., 2009). Detta pa
grund av att det endast ar grova kategoriseringar av de olika sléserierna. For att kunna
atgiarda problemen som orsakar sloserierna maste verksamheten ha formagan att
upptacka dem. Da hjalper uppdelningen till att underlatta for medarbetare att inse vad
som faktiskt utgor ett sloseri.

4.5 Flode

Flode betyder att skdra ned tiden som en produkt star stilla i produktion, i vintan pa att
nagon ska borja bearbeta den (Liker & Meier, 2006). Flode ar utmarkande for TPS och
anledningen till varfor produktionen ar flodesorienterad i TPS motiveras med att
processer och manniskor ska lankas samman for att synliggora problem. Liker och Meier
(2006) menar att flode ar nyckeln till standiga forbattringar och utveckling av
medarbetare. I en artikel skriver forfattaren John Shook att formagan att lara sig att skapa
flode i arbetet, oavsett vilken typ av arbete de ska appliceras p3, kan ses som DNA:t i att
tanka lean (Lean Enterprise Institute, 2017). Kunder vill att arbetet ska floda sa att de far
sina varor snabbare och foretag vill att deras arbete ska flode sd att de kan generera
intakter.

4.5.1 Nyckelkriterier for att uppna flode
Liker och Meier (2006) menar att det finns fyra nyckelkriterier for att uppna ett jamnt

flode. Det ska dock pdpekas att dessa kriterier oftast patraffas nar processen val ar stabil.
Dessa ar foljande:
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e Sikerstall att det finns konsekvent kapacitet for att atminstone klara av de dagliga
kraven som kunderna har pa organisationen.

e Konsekvent kapacitet kraver konsekvent applicering av tillimpning och tillgang av
resurser, alltsd manniskor, material och verktyg. En inkonsekvent tillganglighet av
dessa resurser ar den primara anledningen till att flédet inte blir bra.

e Reliabilitet i processer och verktyg ar hogst nodvandigt. Initialt skapar en dalig
reliabilitet stora problem som driftstopp och verktygsbyte men nar processen ar
stabil genererar den farre problem.

e C(ykeltiden for operationen maste vara balanserad med takttiden. Om relationen
mellan dessa dr ojamn, orsaker det vantan och 6verproduktion.

4.6 Resurseffektivitet och flodeseffektivitet

Effektivitet &r ndgot som ar viktigt inom lean. Den traditionella och mest forekommande
typen av effektivitet ar vad som kallas resurseffektivitet, vilket handlar om att utnyttja
sina resurser s vil som mojligt (Modig & Ahlstrom, 2011). Att utnyttja befintliga resurser
pa ett effektivt satt har lange varit, och ar fortfarande det naturliga sattet att se pa
effektivitet. Det dr ett matt pa hur mycket och hur val en enskild resurs utnyttjas till
vardeskapande tid. Ur en ekonomisk aspekt ar detta motiverat pa grund av de
alternativkostnader som uppstar vid icke utnyttjade resurser.

Den andra typen av effektivitet ar vad som kallas flodeseffektivitet (Modig & Ahlstrom,
2011). Har ligger fokus istallet pa enheten som forddlas, den s. k. flodesenheten. Pa en
overgripande niva talar flodeseffektivitet om hur vdl en organisation foradlar sina
produkter och det ar flodesenheten som definierar vardet. Har blir kunden ett storre
fokus an i resurseffektivitet.

Att utnyttja sina resurser pa ett effektivt satt ar naturligtvis viktigt men att tillfredsstalla
kunders 6nskan ar minst lika viktigt (Modig & Ahlstrém, 2011). De bada typer av
effektivitet ar viktigt for att uppnad hog lonsamhet saval som att fa noéjda kunder men det
finns dock problem med detta - det ar svart att uppnad bade hog resurseffektivitet och
flodeseffektivitet. Detta pd grund av att flodeseffektivitet skapas i verksamhetens
processer. Skillnaden mellan de tva formerna kan beskrivas som ett beroendeférhallande
dar antingen resursen eller flodesenheten prioriteras. Effektivt resursutnyttjande sker pa
bekostnad av ett effektivt flode, bl.a eftersom antalet PIA 6kar som i sin tur skapar
problem i miljéer som karakteriseras av hog variation. Samma princip artar sig vid
prioritering av flodeseffektivitet - det sker pa bekostnad av resurseffektivitet. Vid hogt
resursutnyttjande skapas ett oberoende mellan olika funktioner vilket forsvarar
uppratthdllandet av ett effektivt flode. Ett resurseffektiviserande tillvigagangssatt ar
alltsa inte lean. Lean ar exempel pd en strategi som prioriterar flodeseffektivitet, vilket
forenklar processen med att eliminera sloserier.
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4.7 Stabilitet 1 processer

Stabilitet &r ett ord som kan anvandas i flera sammanhang. Nar det kommer till processer
syftar stabilitet till att processen levererar ungefar samma resultat i nuvarande tillstand,
alltsa med liten variation, vid varje leverans (Se bilaga 5). Resultaten som leveransen
presterar ar med andra ord ganska forutsdgbara och dven om det ar konsekvent daliga
resultat kan processen vara stabil.

Stabil process Ej stabil process

20 N N

Measured Completion Time (min)
=
!

Measured Completion Time (min)

8 . ; , y y
0 20 40 60 80 100 0 20 2 60 80 100

Run Order Run Order

Figur 4.1. Visualisering av stabil/ej stabil process (Volvo, 2017)

Attreducera variation ar nyckeln till att astadkomma stabilitet i processer (Liker & Meier,
2006). Variation kan delas in i tva olika former:
1. Sjalvforvallad variation - som kontrolleras av arbetaren
2. Extern variation - som primdrt uppstar pa grund av kunden men ocksd av
leverantorer saval som den inneboende variationen i produkten (storlek, form och
komplexitet). Det ar svart att paverka den externa variationen men processer kan
konstrueras for att minimera effekterna av variationen.

Om det inte finns mojlighet att kontrollera och styra variationen ar det basta alternativet
att isolera variationen (Liker & Meier, 2006). Nar man 6vervager vilken metod som ska
anvandas for att isolera variationen ar det viktigt att tanka pa framtida steg. Dessa steg
inkluderar skapandet av flode och dragande system samt standardisering av arbetet.
Vardeflodesanalys ar anvandbart for att fa forstdelse for relationen mellan olika
processteg och tider och effekten av att skapa ett balanserat flode.

4.8 55 - Vilorganiserad och funktionell arbetsplats

5S ar metod for att uppratta en valorganiserad och funktionell arbetsplats, samtidigt som
ratt attityd och beteende skapas hos medarbetare (Alsterman et al., 2009). Detta ar en
grundpelare for att skapa mojlighet till att standardisera arbetet vilket i sin tur leder ar
en forutsattning for att eliminera sldserier i processer. I mdnga fall gar en stor andel av
arbetstiden at till att leta ratt pa verktyg, material och information och for rada bot pa
detta problem kan 5S underlatta situationen.

Det ska dock uppmarksammas att forsok till att implementera 5S pa en arbetsplats ofta

misslyckas (Alsterman et al., 2009). Detta pa grund av att insatsen ofta underskattas av
medarbetarna eftersom det ses som stiddarbete dar forstaelsen for resultatet brister. Det
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handlar som sagt ocksa om att forandra attityd och beteende hos medarbetare i syfte att
skapa ett klimat dir gemensamt framtagna standarder efterlevs och kaizenarbete
fortloper kontinuerligt. For att uppnd en sdadan omstéllning i attityden kravs tid.
Ledningen maste informera personalen om varfor 5S ar viktigt och aterkoppla resultaten
for att satsningen ska lyckas. Ratt sak pa sin plats och allting fardigt att anvandas ar ledord
inom 5S. Nedan foljer en forklaring till vad metoden innebar mer ingdende (Alsterman et
al.,, 2009):

1. Seiri - Sortera
Det forsta steget i metoden innebér att skapa 6verskadlighet och dstadkoms
genom att sortera foremal som finns pa arbetsplatsen. Malet ar att urskilja
foremal som anvands frekvent fran det som sallan eller aldrig anvands.

2. Seiton - Strukturera
Efter att foremal ar sorterade ska de fa en specifik plats att forvaras pa.
Foremadlen ska vara placerade sd att medarbetare inte behover leta samt att det
latt ska kunna konstateras om det saknas. Detta kraver en vilorganiserad
struktur.

3. Seiso - Systematisk stadning
Har handlar det om att se till att allt ar i ordning och fungerar som det ska. Ett bra
uppldgg resulterar i att sjdlva stddmomentet blir kort och att mer tid dgnas at att
se till att allt ar i bra skick. Det dr dven viktigt att stoppa grundorsaken till
oordningen.

4. Seiketsu - Standardisera
Nasta steg handlar om att skapa en 6verenskommelse bland medarbetare, om att
det nya upplagg som skapats galler och ska foljas. Det ar viktigt att skapa enkla
standarder som ar lattforstaeliga och latta att folja.

5. Shitsuke - Sjalvdisciplin
Det sista steget som ar det svaraste samtidigt som det viktigaste. Det beror till
storsta del pa att det 4r medarbetarnas attityd och beteende som ska forandras
eftersom det ar dem sjalva som ska driva s6kandet efter forbattringar. Det ar
darfor viktigt for ledningen att vara ihdardiga och forsta att det kravs tid for att
metoden ska fungera riktigt bra.

4.9 Virdeflodesanalys

Vardeflodesanalys ar ett mycket anviandbart verktyg som inriktar sig pa flodet av
material, information och ledtid 6ver ett flertal processer (Rother, 2013). Syftet med
metoden ar att vidga perspektivet fran en snav fokusering pa enskilda processer till ett
helhetsperspektiv (Alsterman et al., 2009). Analysen kan genomforas pa flodesniva och
leveranskedjeniva och gors vanligtvist i tva steg. Det forsta steget handlar om att
kartldgga det nuvarande tillstdndet. Nasta steg som foljer ar att utifran det uppritade
nuvarande tillstdndet samt lean-principer analysera och rita ett 6nskat framtida tillstand.
Beskrivningen av det framtida tillstandet ligger sedan till grund for en handlingsplan for
hur det praktiska forbattringsarbetet ska genomforas.
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4.9.1 Kartlaggning av nuldge

Det forsta steget innebdar att i detalj ta reda pa hur det nuvarande tillstandet av processen
ser ut (Alsterman et al., 2009). Detta steget ar valdigt viktigt eftersom om det inte finns
en korrekt bild av nuvarande verksamhet finns det stor risk for att forandringsarbeten
blir fel. Om det ar forsta gadngen metoden anvands kan det underlatta att vilja ett relativt
enkelt flode. Den initiala kartlaggningen bor utféras av personal som har god kdnnedom
om processen och visualiseras genom en processkarta. Efter processkartlaggningen ska
det fysiska flodet foljas for att samla in relevant information om varje processteg,
exempelvis hur material kommer till arbetsplatsen och hur det transporteras till kund.
Den information som finns tillgdnglig samlas in och fors in under respektive processteg,
det kan hdnda att ytterligare information behdver komplettera kartlaggningen vid senare
tillfalle. Nasta steg innebar att satta tid pa hur lang bearbetningstiden ar, for att sedan
jamféora med den totala genomloppstiden. Detta gors for att berdkna vilken
flodeseffektivitet som nuvarande tillstand levererar. Alltsd, virdeadderande tid/ total
genomloppstid=flodeseffektivitet.

4.9.2 Framtida tillstand

Ndasta steg innebdr att skapa en karta over ett 6nskat framtida tillstdnd som visar vad
forandringsarbetet ska leda till (Alsterman et al., 2009). Det ar viktigt att inblandade
personer ar 6verens om och forstar framtida tillstand. Utifran det uppritade nuvarande
tillstdndet ska lean-principer tillimpas for att nd det 6nskade tillstandet. En ny matning
pa flodeseffektiviteten ger sedan en indikation pa effekten av forandringsarbetet.

4.9.3 Kategorisering av aktiviteter

Vid analys av vardeflodet bor utgangspunkten ligga i vad som ar vardeskapande
aktiviteter for kunden, alltsa vad kunden ar villig att betala for (Alsterman et al., 2009).
For att kunna férbéttra sitt nuvarande flode ar det en forutsattning att veta vad det ar som
adderar varde for kunden. En uppdelning mellan tre olika typer av aktiviteter kan
urskiljas, vilka definieras nedan:

e Virdeskapande aktiviteter (VA) - aktiviteter som tillfor varde till produkten och
ddarmed kunderna ar villiga att betala for

e Sloserier (NVA) - aktiviteter som inte tillfor varde till produkten och ddarmed
kunderna inte ar villiga att betala for (se ovanstaende rubrik om sldserier)

e Nodvidndiga men icke vardeskapande aktiviteter (NVAN) - aktiviteter som inte
tillfér varde till kunden men ar nédvandiga for att kunna genomféra processen,
exempelvis rengoring av utrustning.

4.9.4 Fordelar med anvandning av vardeflodesanalys

En vardeflodesanalys ar ett verktyg som anvadnds for mer an att rita upp bilder som
uppmdrksammar sloserier (Liker & Meier, 2006). Det hjilper ocksa till med att se
sammanlidnkade kedjor av aktiviteter och ger moéjlighet till att férestalla sig framtida, lean
vardekedjor. Tanken med viardeflédesanalysen ar att rata ut det huvudsakliga flodet i
vardekedjan, innan arbetet med att fixa individuella processer borjar. Detta eftersom
poangen med att forbattra individuella processer ar att stodja flodet. En annan férdel som
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foljer med vardeflodesanalysen ar att den tillhandahaller en visualisering som ger
mojlighet for alla inblandade att ha samma bild av situationen.
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5. Nuldgesbeskrivning

Foljande kapitel innehdller en nuldgesbeskrivning av funktionen ddr uppdraget utférs savil
som ingdende beskrivningar av de bestdndsdelar som dr relevanta for lastningsprocessen

5.1 Parts Supply & Logistics (PS&L)

Ankommande gods

Pd grund av den kraftiga utveckling som verksamheten

upplevt de senaste dren har PS&L tagit fram en tydlig ¢
strategi for sitt lagerkoncept inom Europa. Konceptet med Avlossning
en decentraliserad lagerstruktur kriaver en grundprincip av ‘

JIT, att leverera onskvard order i ratt tid vilket betonar
betydelsen av en tydlig transportplanering. CDC ar uppdelat

i tre huvudomrdden - lossning av ankommande gods, Lager/Produktion
lager/produktion och lastning av order.

Distributionskedjan fran CDC till LDC startar med en

orderhantering i lagret. Ordrarna sorteras, plockas och ‘
rapporteras innan de transporteras till lastningsomradet. Lastning
Dar lastas godset pad trailern fram till den specifika ¢

avgangstiden for distriktet. Darefter transporteras allt gods
till LDC dar det erhalls pa en bestdmd tid. Beroende pa
vilken Kklassifikation ordern har sa distribueras Figur 5.1. Verksamhetsbeskrivning for CDC.
ordern vidare till aterforsaljare eller lagerhalls pa

LDC.

Leverans av order till kund

Den europeiska marknaden ar idag storst inom bilférsaljning av volvobilar, med mer dn
halften av forsdljningen (Volvo cars, 2017). Utvecklingen inom verksamheten har haft
inverkan pa PS&L i form utav en utvidgning av antal LDC:er runt om i Europa dar
supervisor for dagskiftet menar att en volymokning pd ca 15-20% visar sig i
verksamheten (personlig kommunikation, 21 februari 2017). Utvecklingen har ocksa
tvingat organisationen att stidlla om och forbattra sina processer. Dessa LDC:er ar
volvoagda och distribution av order fran kund styrs av Volvo. LCD:er lagerhdller det
hogfrekventa sortimentet som efterfragas av aterforsaljare. Vid avsaknad pa efterfragad
artikel vidarebefordras bestéllningen till CDC som da ansvarar for leveransen. Det kan
gilla en artikel som vanligtvis lagerhdlls hos CDC men som for tillfallet saknas eller kan
det gélla en artikel som inte lagerhalls pa CDC.

Forsdlining per region 2015 En vixande global utveckling inom Volvo

kommer innebdra fler transporter till
marknader runt om i varlden. For CDC ar
europamarknaderna inget wundantag -
lastningsprocessen kommer stallas infér en
storre utmaning. Dagens tillvigagangssatt ar
inte optimalt for att hantera den volymdkning
som sker i verksamheten. For att fa forstaelse

Figur 5.2. Forsdljning per region, 2015 flor- OC}ll(arkl’?ta ]?mSIdes’l med. utvecklingen
(Volvo, 2017) ar en kartlaggning av lastningsprocessen
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genomforts. Detta for att fa forstaelse av vad som kan forbattras.
5.2 Leverans/Transport

En viktig del i distributionskedjan ar transporten till marknaderna i Europa. Transporten
utfors i samarbete med transportorer som bestills av Volvo och sker dagligen efter ett
framtaget avgangsschema. Bokning av antal trailers 6verensstimmer inte alltid med den
volym som skall fraktas, vilket i sddana fall leder till bestdllning av extra transporter.
Tillgangligheten for en sddan service varierar beroende pa vilken samarbetspartner som
ansvarar for transporten. Vissa distrikt kraver att lastbilen fraktas 6ver vatten med hjalp
av farjor vilket i sin tur innebar att en del lagar och regler efterfoljs.

A1

Aterférsaljare

:

CcDC

LbC Aterférsaljare

A1

Aterférsaljare

Figur 5.3. Distributionskedjan for PS&L.

Avgangstider pa farjor ar vasentligt ndr man planerar avgangstiderna pa transporten fran
Volvo, detta till foljd av att LDC lagret skall erhdlla ordrarna i tid. Transporter som
innehaller farligt gods kraver dessutom foravisering av vilken typ av gods, vikt och volym
som fraktas vid nyttjande av fdrja. Det administrativa arbetet runt lastningen &ar
betydelsefullt for att chaufféren skall vara medveten om vad som finns lastat. Nar det
galler farligt gods har chaufféren olika befogenheter for vad och hur stor volym av farligt
gods man far kora. Varje trailer har likasd ett unikt trailernummer som nyttjas
administrativt innan avgang.

5.3 Orderklasser

CDC arbetar idag med ett bestallningssystem som klassificerar ordrarna beroende pa om
ordern ar till ett LDC eller till en aterforsaljare. Orderklasserna ar numrerade fran 1-4
och betyder:

Klass 1/CL 1: Akutorder till aterforsaljare

Klass 2/CL 2: Dagliga ordrar som skickas fran aterforsaljare
Klass 3/CL 3: Tidsplanerade ordrar till aterforsaljare

Klass 4/CL 4: Pafyllning av LDC
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Dealer Sales Channels
Emergency CL1 oTc

CL4 order Day order CL 2* Work shop

Refill LDC Pre planned CL 3 Body Shop
cDC LDC P

Whole Sale

Refillorder CL4 Dealer Internal order New car
Inventory

Used car

Figur 5.4. Beskrivning av olika orderklassers vig frdn CDC till AF (Volvo, 2017).

Klass 1 innebar att aterforsaljaren har ett stort behov av en specifik reservdel dar kunden
exempelvis kan ha lamnat sin bil pa verkstaden for reparation. Det ar av yttersta vikt for
volvo att leverera dessa i tid for att kunden ska kdnna sig néjd med servicen. Klass 2
behandlar det dagliga behovet som dterforsadljaren behover pa hyllan. I det praktiska
arbetet gors dock ingen skillnad i hantering av klass 1 och 2. Volvo erbjuder
aterforsaljarna att lagga ordrar fram till en tidsgrans, s.k bryttid, som ar specifik for varje
marknad. Ar ordern registrerad fore bryttiden och innehaller klass 1 eller 2, ska den ga
med transporten samma dag. Klass 3 och 4 har en lagre prioritetsgrad och behandlas efter
orderns “ready for shipment”-datum, (RFS). De sistnamnda klasserna begransas inte av
nagon specifik tid och darmed kan ordrar laggas av kunden under hela dagen. Vilken
klassifikation ordern har visualiseras dels genom distriktnumret pa fraktetiketten, en s.k
flagga, och kollinumret i PULS. Ett undantag ar det farliga godset och classic som hanteras
pa ett annorlunda satt (se nedan).

5.4 Farligt gods & Classic gods

Amnen och féremal som har farliga egenskaper som kan skada ménniskor, miljo eller
egendom beskrivs under ett samlingsbegrepp som farligt gods (Myndigheten for
samhallsskydd och beredskap, 2017). Det ar avsandaren, alltsa Volvo i detta fallet, som
ansvarar for att det farliga godset klassificeras.

[ Kungalv har Volvo ett lager som ansvarar for en separat hantering av farligt gods. Godset
har en hog prioritet och kraver specialhantering. Bilen ankommer 2ggr/dag pa bestamda
tider hos CDC for att sedan distribueras vidare mot kund. Pa CDC avlastas godset for att
sedan transporteras till respektive lastyta, beroende pa distrikt. Dagskiftet ansvarar for
bdde den administrativa hanteringen saval som lastningen av det farliga godset.

De artiklar som har gatt ut ur det nuvarande sortimentet lagerhalls i ett separat lager som
ar belaget i Jonkoping. Dessa artiklar har fatt samlingsnamnet “classic”. Eftermarknaden
for aldre volvobilar maste dven tillgodoses och darfor har denna 16sning uppkommit.
Arbetsprocessen med classic gods fungerar pa liknande satt som for farligt gods.

5.5 Emballage/Pallar

Inom distributionskedjan i Europa anvander Volvo tva typer av pallar, EU-pallar
respektive one way-pallar. EU-pallen ar valdigt ordinar och anvands frekvent, one way-
pallen bestar av kartong och satts ihop av arbetarna i produktionen. One way-pallen ar en
ny variant som anvands i huvudsak for att minimera returnering av pallar, till skillnad
fran EU-pallarna som for det mesta returneras tillbaka till CDC.
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5.6 Lastning

Varje distrikt har en lastyta som lastningen forhaller sig till, dar en bestalld trailer
anldnder till ytan pd en bestamd tid. Lastningen utfors av en lastare for respektive distrikt.
Bemanningen pa de olika skiften ar varierande, pa dagskiftet 4r man 12 st lastare och pa
kvallsskiftet 13 st. Arbetsskiftet mellan dagskift & kvallsskift sker mellan 14:00-15:00 dar
internrapportering via pappersdokument sker. Varje enskild lastare ansvarar for 1-3
distrikt dagligen dar planeringen av balanserna utfors av lagledare. Arbetarna har en
balans veckovis men vid brist pd personal eller extra hog volym sa tillkommer extra
arbetsuppgifter for att klara av det dagliga behovet. All lastning utférs med
motviktstruckar for att ge en gynnsam rackvidd och lastarna har dven mojligheten att
komplettera langden med langgafflar for att na tillrackligt langt vid vissa lyft. Innan
arbetspasset utfor arbetarna en sakerhetskontroll av truckarna.

Lastningsprocessens forsta steg ar hantering av det farliga godset, som utférs av
dagskiftet. Det farliga godset som placerats pa lastytan registreras och rapporteras in i
systemet med hjdlp av scanning. Varje enskild lastare fakturerar och deklarerar sedan det
rapporterade godset pa ratt lastbarare. Darefter staplas det farliga godset pa trailern dar
fraktetiketten tillsammans med bilder som visualiserar vilken typ av farligt gods som
avses maste placeras synligt for eventuell tullkontroll pa vagen till LDC. P4 utsidan av
bilen satts dven dar en fraktetikett som illustrerar att trailern transporterar farligt gods.

Under dagen tillkommer fardigpackat gods fran produktion till lastytan, som skall lastas
pa trailern. Pallarna transporteras ut fran lagret genom 3 st utspridda banor och 2 portar
for europamarknaderna. Varje distrikt har en specifik bana som forflyttar det
fardigpackade godset fran produktionen till lastningsomradet. Hur godset kors till
lastytan kan variera, pa dagskiftet ar det en bestimd arbetare som ansvarar for att tomma
ankommande gods fran banorna. P4 kvallsskiftet ser det annorlunda ut da man hjalps at
med att transportera det fardiga godset till lastytan. Denna variation mellan skiften beror
pa arbetsbelastningen som ar hogre under kvillsskiftet. For att underldtta lastningen
genomfors ett forarbete som innebar att godset staplas upp pa lastytan innan lastningen
paborjas. Denna arbetsstruktur anviands for att applicera en jamviktsfordelning pa
trailern. Pallarna 4r markta med fraktetiketter som visualiserar vilket distrikt, vikt och
RFS-datum det ar pa ordrarna.

Godset pa lastytan kontrolleras dterigen genom scanning for en sakerstallning av att ratt
gods transporteras till ratt distrikt. Med hjalp av en intern PULS-bild, visualiseras vilket
gods som skall lastas pa trailern till lastaren. PULS-bilden fylls med ordrar nar godset
fardigstalls och rapporteras in i PULS av arbetarna i CDC-lagret. Ett aterkommande
problem ar ndr lastaren inte kan hitta godset som gestaltas pa PULS-bilden. Detta medfor
att lastaren manuellt far leta upp vart godset befinner sig.

Det finns 2 olika scenario pa hur fullbordandet av lastningsprocessen kan ske. Det forsta
scenariot dr att dagskiftet avslutar och fakturerar trailern. Detta gors for de distrikt som
har en avgangstid under dagskiftet. Det andra scenariot ar att dagskiftet paborjar
lastningen framifran och lastar ca 75% av trailerns kapacitet. Dagskiftet har i uppgift att
lamna 5 surrningsband, alltsd de banden som spanner fast godset under transport, vilket
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motsvarar de resterande 25% av kapacitet till kvallsskiftet. Resterande 25% skall vara
tillgangligt for klass 1 & 2 som vanligtvis ar fardigpackat runt bryttiden.

5.7 Fakturering

Fakturering ar det administrativa arbetet i distributionen. Syftet dr att uppratta en
rakning pad det gods som transporteras. Detta genom dokumentation pa vad godset bestar
av samt vilket distrikt det skall transporteras till. Dokumentationen som anvéands ar ett
elektroniskt CMR, en godsdeklaration som innefattar typ av gods, vikt, volym och antal.
Arbetet genomfors manuellt av arbetarna vilket innebar ett stort ansvar i att utféra
faktureringen korrekt. Felhantering i det administrativa arbetet kan medféra kostnader
for verksamheten.

Utférandet av arbetet skiljer sig at mellan skiften. Under dagskiftet ansvarar varje enskild
lastare for det administrativa arbetet, medan det under kvallsskiftet finns personal som
enbart har fakturering som arbetsuppgift. Fakturering av det farliga godset samt classic
genomfors pa morgonen och utfors enbart av dagskiftet.

5.8 Kommunikation

Det informationsutbyte som sker mellan skiften sker genom fysiska pappersdokument
som fylls i for respektive lastning. Denna internrapportering sker vid de scenario dar
dagskiftet lamnar 6ver transporter till kvallsskiftet for avslutning. Utdver detta sa inleds
varje arbetsskift med ett mote for daglig styrning, dar skiftlagen informeras om relevant
fakta om dagens arbetspass. Har sker alltsa ocksa en typ av informationspridning fran
ledare till arbetare.

Information som ar relevant under sjilva lastningen nar dven ut till arbetare genom
fraktetiketterna som sitter pa godset. Har ges information om RFS-datum, vikt, volym och
distrikt. Denna information ar viktig for lastaren vid prioritering och jamviktslastning av
godset. 1 ovrigt erhdlls information fran PULS-systemet som anvidnds av arbetarna
kontinuerligt under hela arbetspasset. Varje enskild arbetare dr ocksa utrustad med en
mobiltelefon som ibland anvidnds for att kommunicera med andra personer pa
arbetsplatsen.

Ndgot som uppdagats under observationer ar att de tva olika skiften arbetar mer eller
mindre isolerat fran varandra. En vi-och-dom mentalitet finns, som ibland kan innebara
att arbetet inte utfors optimalt, sett ur ett helhetsperspektiv. Har finns det potential till
forbattring for att effektivisera och underlatta det dagliga arbetet.

5.9 Standardiserat arbetssatt

Under arbetets gang har ett internt projekt pa volvo, som innebar ett upprattande av ett
standardiserat arbetssatt, pagatt. Detta projekt innebar att dokumentera dagens
tillvigagangssatt pa det basta satt som kdndes till. Dokumentet ar tankt att innehalla vilka
aktiviteter som ska utforas, hur dessa ska utforas samt varfor de ska utforas. Resultatet
blev tre olika standardiseringar, en for dagskiftet, en for kvallsskiftet samt en fér hur
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lossning av banor ska utforas. De standardiserade arbetssatten har sammanstallts under
bilaga 2-4.
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6. Resultat

Detta kapitel innehdller en sammanstidllning av vdrdeflodeskartldggningen tillsammans
med de problemidentifieringar som gjorts under arbetets gdng.

6.1 Forklaring av layout

De gula rektanglarna representerar delprocesserna i flodet. Langst upp star
aktivitetsnamn vilket representerar vad som utfors. I mitten stdr vem som ar ansvarig
for att utfora aktiviteten och langst ner star cykeltiden for varje delprocess. De rosa
rektanglarna mellan varje delprocess representerar tidsatgangen mellan de olika stegen.
All information dr hamtad fran de deltagande personerna.

1. Aktivitetsnamn 2. Aktivitetsnamn

< Ansvarig :;20_50\\ Ansvarig

|~ . min | /
< Cykeltid > Cykeltid
e o

Figur 6.1. Forklaring av layout for VSM.

Under varje delprocess finns en ruta som beskriver hur aktiviteten kategoriseras;
e (Gron, VA - vardeskapande aktivitet (Value-adding)
e Rod, NVA - icke vardeskapande, sloseri (Non-value-adding)
e BI3, NVAN - nodvandiga men icke viardeskapande (Non-value-adding, necessary)

Vardeuppskattning

NVA INVAN
% %
min | min

Figur 6.2. Beskrivning av layout for virdeuppskattning i VSM.

Efter en genomgang av vad de olika kategorierna innebar har deltagarna uppskattat hur
stor andel av vardera kategorin som varje delprocess innehaller. Denna uppskattning ar
uppkommen fran diskussion och reflektion inom den deltagande gruppen. Utifran
cykeltiden for varje delprocess har sedan antal minuter for varje vardekategori
berdknats. For de tider som dr beskrivna som ett intervall har medelvardet anvants.
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6.2 Kartldggning

Verksamheten ar uppdelad i tva skift som vardera ansvarar for olika lastningar.
Korschemat for transporterna innebar att kvallsskiftet ansvarar for att slutfora fler
lastningar dn dagskiftet. Det betyder att belastningen pa resurserna ar hogre for
kvallsskiftet vilket medfor att tillvigagangssattet ser olika ut. Manga av dessa
transporter avgar runt samma tid vilket forsvarar arbetet ytterligare. For att ge lastarna
pa kvallsskiftet en chans att klara av den hoga belastningen hjalps de bada skiften at
med lastningsprocessen. Det innebar att dagskiftet paborjar lastningen for att
kvallsskiftet sedan ska slutfora den. Detta galler for de transporter som avgar under
kvallsskiftet. Det kan urskiljas tre olika scenarion for hur arbetet med lastningen ser ut.

6.2.1 Scenario 1 - Hela lastningsprocessen utan skiftbyte
For att spegla verkligheten pa ett sa bra satt som mojligt har kartlaggningen genomforts

i tva steg. Forst har en kartlaggning som representerar hela processen utan att nagot
skiftbyte har dgt rum konstruerats, se figur 6.3:

Input Dagsskift
1. FG-hantering 1 2.FG: ing 2 3.FG ing 3 4. FG-hantering 4 5. Forlastning 6. Scanning
|—D Lastare Lastare Lastare Lastare Lastare 60-360 Lastare
2-3min 2-3min 2-3min 3-4 min e Smin —
5-40 min 5-20 min 5 min 10-15 min 20-60 min 5-15 min
ing
Typ NVA [NVAN]  NVA NVA INVAN]  NVA NVA INVAN]  NVA NVA INVANE  NVA NVA INVANF  NVA NVA INVAN|  NVA
9 . . . . .
in/;)‘ 10 100% B 100% ! 100% B 100% 100 100% 10| 80 100%
(min) 25| 25 - |oa2s| 25 - |oos| 25 - |o675] 35 - | 40| 210 1,25] 10 5
7. Lastning 1 8. Kapelljustering 9. Lastning 2 10. Kontroll 11. Administration 1 12. Administration 2
Lastare Chauffor Lastare Lastare Lastare Lastare
2min 2min 1 min 1 min 3-4 min
30 min 5 min 30-40 min 10 min 2-3 min 10-15m
9 Output
NVA |NVA NVA NVA NVA NVA NVA NVAI NVA NVA [NVA| NVA NVA [NVA| NVA NVA [NVAN|
ol I 10190 {10005 151 65 | 1000 © %% ] 100% 201801 1000 St
45 - 2 05 | 45 2 5,25 |22,75] 1 - 0,5 1 05 2 315! 0,125
TOTAL
Véardeuppskattning
NVA NVAN
56,8% | 19,1%
2475 | 82,975

Figur 6.3. Visualisering av VSM for scenario 1.
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TOTAL

“nvAN Vardeuppskattning
. VA NVA | NVAN

24,1% | 56,8% | 19,1 %
105,075 | 247,5 | 82,975

Figur 6 4. Resultat av virdeuppskattning i absoluta- respektive procentuella tal for scenario 1.

6.2.2 Scenario 2 - lastningsprocessen efter skiftbyte

Ndasta steg innebar att kartldgga hur processen ser ut nar skiftbyte har skett, da
dagskiftet lamnar over arbetet till kvallsskiftet. Denna kartlaggning representerar alltsa
processens aktiviteter efter skiftbyte, vilket sker efter aktiviteten “8. Kapelljustering”, se

figur 6.3 ovan.

Input Kvallsskift output
1. Inspektion 2. Lastning 3. Kontroll 4, Rapportering 5. Fakturering 1 6. Fakturering 2 7. Fakturering 3
— I I L1t ing || I —
Lastare 2050 Lastare Lastare Fakturering Fakturering Fakturering 4T
15 min i 5min 1min Lastare 1-5min 2-3min 1min
10-15 min 5-60 min 5-10 min 2min 315 min 3-15 min 5-15 min
TOTAL

|
) NVA [ VA |NVAINVANf NVA | VA |NVAINVAN NVA | VA |NVANVAN NVA | VA [NVAINVAN] NVA | VA (NVA|NVAN] NVA | VA |NVANVAN[ NVA [ VA |NVANVAN VA | NVA | NVAN
. 7 B . - R . . . B 7 B 9% 9 7
(E:\/io:) 100% 10 | 90 100% 70 130 100% 100 100% 100 100% 100 100% 100 100% 70 30 239% [ 58,6% | 17,5%
3 - |125(11,25( 36 [2275]|9,75| - 5 - |75 - 1 2 - - 3 . ) 25 . 9 - 1 7 -3 3175 78 23,25

Figur 6.5. Visualisering av VSM for scenario 2

TOTAL
o Vardeuppskattning
;‘:" VA NVA NVAN

239% | 58,6 % | 17,5%
31,75 78 23,25

Figur 6.6. Resultat av virdeuppskattning i absoluta- respektive procentuella tal for scenario 2
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6.2.3 Scenario 3 - hela lastningsprocessen med skiftbyte

For att skapa en helhetsbild av hur utforandet av lastningsprocessen kan se ut har dessa tvd

steg kombinerats. Denna kombination innebdr att tva olika virdeuppskattningar uppstar, se
figur 6.7 nedan.

Dagsskift
= T 2 = 5. Foriastning & Scanning 7 Lastning 1 5. Kapsljustering
Lastare Lastare Lastare Lastare Lastare (e Lastare Lastar Chauffér
2-3min 2-3min 2-3 min 3-4 min e S min 2 min
540 min 520 min 5 min 1015 min 20-60 min 515 min 30mi 5 min
TOTAL
Vardeuppskattning
VA | NVAN
% | 623% | 1619%
o5 | 31225 | soss
Kvallsskift
1. Inspektion 2. Lastning 3. Kontroll 4. Rapportering 5. Fakturering 1 6. Fakturering 2 7. Fakturering 3
I E— || tinfakwrering || — —
Lastare 20-50 Lastare Lastare Fakturering Fakturering Fakturering
1-5 min 5 min 1 min 1-5 mi 2-3 min 1 mi
min
10-15 min. 5-60 min 5-10 min 2min 3-15 min 3-15 min 5-15 min
Dagsskift
9. Lastning 2 10. Kontroll
Lastare Lastare Lastar Lastare
2min 1min 1min 3-4 min
30-40 min 10 min 2.3 mi 1015m TOTAL

Figur 6.7. Visualisering av VSM for scenario 3.

TOTAL
Vardeuppskattning
VA NVA NVAN
216% 1623% | 16,1 %
107,95 | 312,25 | 80,85

Figur 6.8. Resultat av virdeuppskattning i absoluta- respektive procentuella tal for scenario 3.

6.2.4 Vardeuppskattning
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De ovanstaende scenarion innebar att den totala vardeuppskattningen skiljer sig at
beroende pa vilket scenario som studeras. Nedan redovisas resultatet av
vardeuppskattningen for respektive scenario. Vart att papeka ar att scenario 1 och 3

visar pa flodeseffektiviteten for hela lastningsprocessen medan scenario 2 visar pa en
del av lastningsprocessen.
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6.3 Beskrivning av processteg

Foljande kapitel beskriver vad som utfors i varje processteg. Innehdllet for varje processteg
dr hdmtat frdn observationer sdvdl som genom kommunikation med deltagande personer
under virdeflédeskartldggningen. Rubrikerna representerar processtegen for scenario 1
(Se kap 6.2).

6.3.1 Input

Det som avses som input i lastningsprocessen ar fardigpackat gods i emballage placerat
pa lastytan.

6.3.2 FG-hantering 1

Det forsta som gors vid arbetsdagens borjan ar att inspektera och scanna farligt gods
som stdr pa lastytan for respektive lastare. All hantering av farligt gods utfors av
dagskiftet och gors sa tidigt som mojligt pa morgonen, pa grund av kravet att féravisera
det farliga godset till farjetransporten. Godset som scannas ar hela pallar saval som s.k
overpackspallar, som ar ett samlingskolli dar artiklar som bestillts i 1dg volym blandas.
Dessa overpackspallar kraver extra noga hantering eftersom varje enskilt kolli i pallen
maste scannas for att de ska registreras korrekt i PULS-systemet. Hela pallar scannas
direkt via flaggan da allt innehall i pallen registreras pa detta vis.

6.3.3 FG-hantering 2

Nar det farliga godset har scannats forflyttar sig lastaren fran lastytan till
faktureringsavdelningen for att paborja foravisering av farligt gods. En forsta kontroll
for att sakerstalla att ratt gods ar registrerat pa ratt transport genomfors. Sedan skrivs
en deklaration ut dar vasentlig information fylls i.

6.3.4 FG-hantering 3

Det dokument som skrivits ut och fyllts i mailas sedan till transportoren for atti sin tur
foraviseras av transportor till farjetransporten. Papperskopior av dokumentet gors,
eftersom chaufféren ska ha med sig dessa under transporten. Volvo dokumenterar
originaldokumentet i ett arkiv.

6.3.5 FG-hantering 4

Det sista steget i hantering av farligt gods dr administration av dokument - interna saval
som externa. Dessa dokument innefattar s.k forsattsblad och en ADR (godsdeklaration).
Forsattsbladet anvands som en slags internrapportering. Detta dokument beskriver
vilka lastningar som har pabdérjats och vad som finns pa lastbilen som lamnas éver fran
dagskift till kvallsskift. Denna information fors sedan over till ett lagligt bindande
dokument. Tillsammans med forsattsbladet placeras s.k plackards som visualiserar
vilken typ av farligt gods som transporteras. Dessa ska sedan klistras fast pa utsidan av
lastbilen. Godsdeklarationen, “European Agreement Concerning the International
Carriage of Dangerous Goods by Road” (ADR), innehaller vilken typ av farligt gods som
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avses, antal, vikt och volym. Detta eftersom det regelverk som finns for transport av
farligt gods pa landsvag maste efterfoljas. En sista kontroll av att allt farligt gods som ska
transporteras finns korrekt registrerat genomfors till sist for att kvalitetssakra
leveransen.

6.3.6 Forlastning

Nar hanteringen av farligt gods ar avklarad ar ndsta steg som foljer att borja férbereda
lastningen. Detta innebar att utfora ett forarbete med att strukturera det gods som finns
pa lastytan for att underlatta sjilva lastningen. Det gors genom att stapla upp godset
med en hojd pa 15 enheter dar en enhet motsvarar en pall eller pallkrage. Detta giller
det gods som ar forpackade i EU-pallar. Gods som forpackas i one-way pallar eller ar av
skrymmande karaktdr kan daremot inte staplas upp i 15 enheter.

For att utfora en saker lastning ar det viktigt att applicera jamviktsférdelning av pallarna
vilket innebar att den pall som viger mest ska placeras i botten. Det tunga godset ska
aven placeras sa langt fram i lastbilen som mojligt. Om ett for tungt kolli placeras dverst
finns det risk att godset ramlar och skadas. Godset sorteras aven efter RFS-datum dar
gods med tidigare RFS-datum prioriteras. Det farliga godset ska placeras pa vanster sida
langst fram pa lastbilen med flaggan synlig for eventuell tullkontroll.

6.3.7 Scanning

Innan godset lastas pa lastbilen maste det scannas for att registreras i PULS-systemet.
Detta gors manuellt av lastaren med hjilp av en handscanner. Nar allt gods ar scannat
genomfors en kontroll genom att i PULS-systemet sdkerstalla att inget saknas.

6.3.8 Lastning 1

Nar godset ar scannat och kontrollerat paborjas sjdlva lastningen av godset pa lastbilen.
Detta arbetsmoment beskrivs av lastarna som att “spela Tetris” eftersom det ar ett slags
pussel att lagga. Varje enskild lastare skapar sig en uppfattning av hur godset ska
placeras for att uppna en sa hog fyllnadsgrad pa lastbilen som mdjligt. Den inneboende
variationen i godset, d.v.s att det finns olika storlek och form pa kollin dr det som skapar
detta pusselliknande arbete. Lastarens kompetens ar alltsa av hogsta betydelse for att
utfora en bra lastning. Under den forsta lastningen lastas alla olika orderklasser pa
lastbilen, med foretrade for hogre prioritering. Lastbilen fylls till ca 75 % under den
forsta lastningen.

6.3.9 Kapelljustering

Nar den forsta lastningen ar genomford maste lastbilens kapell justeras for att gora
resterande plats tillganglig for lastaren. Detta genomfors av chaufforen.

6.3.10 Lastning 2
Nar kapellet ar justerat ar lastbilen aterigen tillganglig for att lasta pa mer gods. De

kvarvarande 25 % ar avsedda for klass 1 och klass 2. Eftersom detta gods tillkommer till
lastytan under dagens gang kan det i vissa fall innebdara att redan lastat gods med lagre
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orderklass maste lastas av for att gora plats hogre orderklass. Genom att lastaren kollar i
PULS-systemet kan hen se status for det gods som ar avsett att gd med transporten och
kan darmed planera lastningen efter detta. Det handlar alltsa om att fylla lastbilen sa
mycket som mdojligt for att skapa en hog fyllnadsgrad. Samtidigt ar kvaliteten pa
lastningen viktig for att inte orsaka skador pa godset under transport eller avlossning pa
LDC.

6.3.11 Kontroll

Nar allt gods ar lastat och chaufféren paborjar arbetet med att stinga slapet genomfors
en kontroll dir lastytan matchas PULS-systemet for att kvalitetssdkra leveransen.

6.3.12 Administration 1

Efter kontrollen av att ratt gods finns pa ratt lastbil har genomforts gors det forsta steget
i att administrera transporten. Det innebdr att skriva ut en specifik bild fran PULS-
systemet som innehaller nddvandig information. Detta gors fran trucken som anvands
for lastningen.

6.3.13 Administration 2

Nar dokumenten ar utskrivna fran trucken forflyttar sig lastaren aterigen till
faktureringsavdelningen for att slutfora lastningsprocessen. En fraktsedel, “Convention
on the Contract for the International Carriage of Goods by Road" (CMR) fylls i. Detta
dokument ger transportoren ett tvingande ansvar av det gods som transporteras saval
som vissa plikter till avsdndaren. I denna dokumenteras vilken typ av gods, antal, vikt
och volym, trailernummer och plombnummer. Trailernumret avser den specifika lastbil
som transporterar godset och plombnumret avser det unika numret som star pa
plomberingen som satts pa lastbilen. Nar detta ar fardigstallt hamtar chaufforen de
papper som ska transporteras tillsammans med lastbilen for att sedan lamna CDC.

6.3.14 Output

Lastningsprocessens output ar att leverera Just-in-time till LDC. Inom organisationen
finns KPI:er som dr avsedda for att mata resultatet. Dessa ar foljande:

Kvalitet (Q) — vilken leveransprecision i avseende pa kvalitet som uppvisas
Leverans (D) — vilken leveransprecision i avseende pa ledtid som uppvisas
Finans (F) — kostnader relaterat till frimst bemanning

Forbéttringar (I) — antal forbéttringar per medarbetare

Medarbetare (P) — medarbetarens uppfattning om arbetsplatsen

Hallbarhet (S) — miljorelaterade hallbarhetsmal

AN S e

Det har dock under uppdragets gang observerats att dessa inte anvands aktivt och
kontinuerligt vilket har resulterat i att fullstandiga siffror for dessa matetal inte erhallits.
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6.4 Skillnader i tillvigagangssatt mellan dagskift och kvillsskift

Nedan féljer en beskrivning av de skillnader som finns i tillvdgagdngssdtt for dagskift och
kvdllsskift.

6.4.1 Inspektion

Precis som dagskiftet ar det forsta som genomfors att inspektera lastytan for att skapa
en uppfattning om hur lastningen kommer ga till. Skillnaden ar att dagskiftet kommer
till en lastyta som innehaller farligt gods och en tom lastbil medan kvallsskiftet inte gor
nagon hantering av farligt gods alls, saval som att lastbilen som star pa lastytan ar lastad
till ca 75%. Utdver detta gors ocksa en kontroll via PULS-systemet for att fa information
om vad som redan star pa lastbilen och vad som ska tillkomma fran produktionen.

6.4.2 Fakturering/Administration

Till skillnad fran dagskiftet ar det inte lastaren som skoter faktureringen pa kvallsskiftet.
Pa grund av den hoga belastning och det faktum att transporterna ska avga kring samma
tid finns det stationerad personal i faktureringen. Detta medfor att nar lastningen ar
slutford ringer lastaren in till faktureringen for att rapportera att lastningen ar slutférd
och fakturering kan paborjas. [ 6vrigt ar det samma aktiviteter som utfors pa dagskift
och kvallsskift.

6.5 Problemidentifieringar

Nedan féljer en beskrivning av de problem som identifierats under arbetets gdng, stora
som smd. De dr uppkomna genom virdeflédeskartldggningen sdvdl som vid observationer.

6.5.1 FG-hantering 1 - 4

Nar arbetsdagen startar for dagskiftet kan olikartade problem rada vid hantering av
farligt gods. Problem sdasom att godset redan fakturerats vid ett tidigare tillfalle eller att
gods som inte ar fakturerat men lamnat CDC, ar exempel pa svarigheter i arbetet och
som kraver korrigering i form av att lastaren far spendera extra tid for att slutféra
aktiviteten. P4 grund av att transport av farligt gods kraver en hantering med hansyn till
lagar och regler sa bedéms dessa problem vara valdigt allvarliga. Lastarna kan ocksa
upptacka att ofarligt gods ligger klassificerat som farligt gods emellanat.

Vidare uppstar problem pa lastytan som paverkar hanteringen av det farliga godset. Det
farliga godset som finns pa lastytan star pa fel yta och maste forflyttas. Detta problem
uppmdarksammas av lastaren under scanningen eller genom distriktnumret pa
fraktetiketten. Dessutom sker felrapportering av kolli i produktionen innan det
transporteras ut. Pa fraktetiketten kan det ibland saknas det exakta antalet kollin i
pallen, vilket ar nodvandigt vid fakturering. Detta atgardas genom en manuell hantering
av lastaren, som far kontrollera pallen och berdkna det exakta antalet. Manuell
hantering av det farliga godset intraffar likasa nar delvikten pa det farliga godset inte
stimmer Overens med totalvikten som star pa fakturan. Sedan finns det tillfallen da gods
ligger i fel samlingspall.
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6.5.2 Forlastning

Under forlastningen vill lastarna uppratthalla en struktur genom jamviktsférdelning,
RFS-tid och orderklasser. Detta foljs inte fullt ut av kvallsskiftet, pa grund av den hoga
belastningen som uppstar runt bryttiden. De tillfdllena da det ar stora volymer som skall
lastas begransas lastytorna och blir dirmed tranga, vilket forsvarar att uppratthalla en
struktur.

Stopp pa bana ar ett annat problem som uppstar nar det fardigpackade godset
transporteras ut fran produktionen. Problemet uppstar ifall bandningsmaskinen ar ur
funktion, om banan ar trasig eller om ingen lossar av pall fran banan.

6.5.3 Scanning

Under scanningen uppstar liknande problem som under hantering av det farliga godset.
Det gar inte att scanna godset nar det redan ar fakturerat, vilket kan uppstd om gods har
lastats av for att prioritera hogre orderklass. Godset gar heller inte att scanna om det
befinner sig pa fel lastyta.

Vid hantering av samlingspallar kan det ibland uppsta problem. Eftersom dessa
innehaller flera olika kollin kravs ett manuellt arbete av arbetaren. Det medfor att det
kan det bli svart for lastaren att halla reda pa vad som har scannats eller inte scannats.
For att kontrollera att alla- sdval som ratt kollin har scannats maste lastaren forflytta sig
till och fran trucken vilket innebar extra forflyttningar for arbetaren.

Under scanningen ar flaggan pa godset valdigt betydelsefull, da flaggan innehaller en
streckkod som scannas av lastaren. Ibland kravs det likasa har att lastaren forflyttar sig
fran trucken for att komma at streckkoden. Den kontroll som gors genom PULS-
systemet innebar att lastaren maste aterigen forflytta sig till trucken. Dessutom
forekommer det att streckkoden ar defekt (skrynklig eller vattenskadad) vilket innebar
extra arbete for att kunna scanna kollit. P4 classic-gods forekommer det ibland att
flaggan innehaller flera olika streckkoder dar lastaren ska scanna endast en av dessa.
Det innebdr att fel streckkod kan scannas av misstag eller av okunskap. Vid scanning
indikerar inte scannern om det ar ratt gods som scannats, detta kan i dagslaget endast
kontrolleras via PULS-systemet. Daremot indikerar scannern att den har registrerat en
streckkod vilket kan vara svart att se for lastaren vid starkt solljus.

6.5.4 Lastning 1

Vid den forsta lastningen, som skall uppta ca 75% av trailerns kapacitet, ar emballaget
ett problem. Trasiga pallbottnar och pallkragar forsvarar lastningen och i vissa fall sa
maste lastarna atgarda problemet pa lastytan. One-way pallarna som ér tillverkade av
kartong ar viktmassigt valdigt latta, vilket medfor svarigheter att trycka till pallarna,
med hjalp av truckens gafflar, pa ratt plats. Detta problemet uppstar ej vid anviandning
av EU-pallar. Misstag som att glomma stélla pa gods pa bilen ar ett annat problem som
kan uppsta under lastning. Detta kan bero pa att pallen dr skymd bakom en pall med
morgondagens RFS-datum.
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6.5.5 Kapelljustering

Vid justering av kapell ar ett forekommande problem att pallar sticker ut fran bilen. Det
innebdar att lastaren maste justera pallens position for att kapelljusteringen ska kunna
genomforas. Surrningsbanden som anvands for att fixera lastningen kan ibland vara for
korta vilket hindrar lastaren att utnyttja allt utrymme pa lastbilen.

6.5.6 Lastning 2

Om lastning 1 inte har genomforts pa ett korrekt satt, blir problemen valdigt tydliga
under lastning 2. Problemet som uppstar ar att det inte finns plats for klass 1 & 2 som
ankommer kontinuerligt fran produktion fram till bryttiden. Detta innebar att en
korrigering maste goras dar orderklasser med en lagre prioritet lastas av. Ett stort
emballage med klass 1 & 2, nar belastningen ar som hogst kan skapa svarigheter
tidsmassigt.

Bryttiden da ordrarna skall vara klara i produktionen, dr ndgot som inte alltid uppnas
och skapar problem for lastarna. Lastarna far da kontakta produktionen och i vissa fall
leta reda pa kollin. Under kvallsskiftet ar tidsfonstret mellan bryttid och RFS-tid litet
vilket under hog belastning kan orsaka problem med att fa med allt gods pa ratt
transport.

Ett annat problem ar tilliten till banorna. Det rader en uppfattning om att banorna inte
fungerar speciellt val vilket innebar att lastarna valjer att hdmta de sista ordrarna fran
ett materialtorg inne i produktionen, for att minimera risken att ordrarna fastnar pa
banan.

6.5.7 Kontroll

Nar lastaren matchar PULS-systemet med den fysiska lastytan, finner man emellandt en
svarhanterad problematik. Om matchningen visar sig vara inkorrekt leder det till ett
merarbete som kan liknas vid ett detektivarbete for att leta reda pa de kollin som
saknas. Det gors genom att med hjdlp av trucken soka av de potentiella platser godset
kan befinna sig pa dvs. banor och materialtorg. Dagskiftet hdvdar dven att en del av
detektivarbetet lamnas fran kvallen.

6.5.8 Administration 2

Problematiken som identifierats under administration 2, ar att CMR sparas pa fel stélle
pa datorn, vilket kan leda till att ej uppdaterade dokument skickas ivag.

6.5.9 Informationsflode

Ndr ett problem uppstar ar det ofta lastaren som sjalv behover 16sa detta. Det innebar
att lastaren sjalv maste initiera problemlosning genom en manuell hantering. Problem
med att kollin saknas vid lastning 16ses idag genom att antingen kontrollera i PULS-
systemet eller genom ett samtal. Det finns alltsd ingen automatisk
informationsaterkoppling genom visualisering eller dylikt.
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6.5.10 Ojamn belastning
Transporterna som ska avga fran CDC ar planerade efter ett korschema. Detta

korschema medfor att koncentrationen av avgangar fixeras kring vissa tidpunkter.
Arbetsbelastningen 6ver dagen och darmed takten ar alltsa ojamn, se figur 6.9 nedan.

A\ s ¢
Avgangar

Antal avgangar

WA ar ad A

Figur 6.9. Korschema for avgdngar under dagen.

6.5.11 Platsbrist

Platsen som ar avsedd for lastning pa CDC ar i dagslaget begransad. Vid
belastningstoppar blir lastytorna latt tranga pa grund av att mycket gods tar upp platsen
pa lastytan. Det innebar att arbetet med att lasta pa gods pa lastbilen forsvaras eftersom
lastaren maste navigera trucken mellan godset for att inte skada det.

6.6 Mitning

Pa grund av ett bristfilligt genomfoérande ar det enda som kan redovisas fran matningen
hur mycket gods som lamnats kvar pa CDC for ett fatal distrikt. Distrikten som pavisas i
resultatet, ar distrikt som paborjas och avslutas av dagskiftet. Resultatet av dessa
distrikt presenteras genom diagram (se figur, 6.10, 6.11, 6.12), for att pa ett
lattforstaeligt satt urskilja antalet gods som ldmnas kvar. Detta gods har alltsa inte fatt
plats pd avsedd transport.

Fargerna pa staplarna illustrerar vilken vecka som resultatet beror. Bla fairg motsvarar

vecka 18 och orange farg for vecka 19. Mandag vecka 18 ar en allman helgdag, vilket
medfor att ingen information om kvarlamnat gods under denna dag presenteras.
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Figur 6.10. Kvarldmnade pallar for transporter som avser Finland, v.18
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Figur 6.11. Kvarldmnade pallar for transporter som avser Paris, v.18—19
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7. Analys och diskussion

Féljande kapitel redogér fér analys och diskussion av resultatet utifrdn den teoretiska
referensramen. De resonemang som fors ligger sedan till grund fér de rekommendationer
som ges till foretaget.

7.1 Problemidentifieringar

Nedan analyseras de problem som orsakar sldserier i lastningsprocessens aktiviteter.
Genom en kategorisering av dessa ska organisationen lattare kunna avgora vad som
utgor ett sloseri for att i sin tur atgarda dem pa ett lattare satt. Kategorierna nedan ar
hamtade fran den teoretiska referensramen (Se kap 4.4).

Overproduktion
Vantan

Lagring

Rorelser

FG-hantering
Forlastning
Scanning
Lastning 1
Kapelljustering
Lastning 2
Kontroll
Administration 2

Figur 7.1. Kategorisering av sloserier for varje processteg enligt ”7+1 sloserier”.

Sortera & leta
Felaktiga métetal
Underbelastning
Overbelastning
Storningar
Misstag, fel eller otillrdcklig kunskap
Missforstaelse eller kommuniksationsproblem
Felaktiga avvégningar
(]
a0 c
[ £ ]
E ?:n - :'-'- ~ E
| E| ¥ w| 3| w| =| 2
S| 8| €| £| £| €| 2| =
£ 82 2| 5| 8| 5| €| E
gl 2| | 8| €| 8| 2| ]

Figur 7.2. Kategorisering av sloserier for varje processteg enligt ”andra former av
sloserier”.
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7.1.1 FG-hantering

Gods som star pa lastyta och redan fakturerat, eller gods som ej ar fakturerat men
skickat till kund, ar problem som far rattas till. Kunden far inte det gods som den
forvantar sig i tid och tvingas vanta pa sin order. Arbetarna fakturerar om godset till ratt
transport vilket innebdr att processen for det kvarglomda/levererade godset maste
goras om. Detta misstag kan bero pa att lastaren glomt lasta pa godset pa trailern eller
glomt stryka det kvarglomda godset fran fakturan. Detta medfor sloserier i processen i
form av omarbete och rorelser, som skapar ett ineffektivt utférande. Dessa sloserier
skapar inget varde hos kunden, utan onddig tid pa detektivarbete. Gods som ej ar
fakturerat men skickat forsvarar en sparning av godset for lastarna och skulle kunna
vara ett skal till en ekonomisk forlust for foretaget.

Det rapporterade godset pa lasytan kan emellanat vara felaktigt, da det exakta antalet
kollin saknas pa flaggan men dven att gods ligger i fel samlingspall. Antalet kollin i pallen
ar valdigt vasentligt nar en godsdeklaration skall utrattas. Detta dtgardas genom ett
omarbete dar lastaren maste rdakna alla kollin manuellt. Detta kraver en rorelse hos
lastaren som maste ga ur trucken och rakna, vilket kan vara ohallbart ur ett ergonomiskt
perspektiv beroende pa hur pallen ar fylld.

En tydligare arbetsstruktur ar behovlig for att minimera risken for felhantering av farligt
gods. For gods som klassats som farligt men som inte ar farligt, ar det nodvandigt med
en begriplig definition pa vad som skall klassas som farligt gods. Da det farliga godset
placeras forst pa trailern, kan en felaktig prioritering uppsta som innebar att klass 1 inte
far plats, vilket medfor att ett ytterligare omarbete framtvingas. Problematiken som
uppstar kan likasa upplevas som ett storningsmoment hos lastaren, av den orsaken att
produktionen dagligen behdver bromsas upp for korrigering.

Tillfallen da gods star pa fel lastyta skapar en intern transport, vilket innebar en
nodvandig men icke-vardeskapande forflyttning av gods till ratt lastyta. Detta behov ar
problematiskt och beror oftast pa den layout som finns. I dagsldget ar bristen pa lastytor
for europamarknaden valdigt tydlig, vilket 6kar risken for att bega misstag. Det gods
som stdr pa felaktig yta kan uppta plats for annat gods och skapa ett 6verskott av
material. Misstagen kan dven bero pa den belastning som finns under eftermiddagen.
Belastningstoppar kan leda till att lastarna gor felavvagningar nar godset transporteras
till lastytorna.

7.1.2 Forlastning

Under forlastningen forsoker lastarna erhdlla en struktur med jamviktférdelning som
skall underlatta arbetet i den forsta lastningen. Tillfallen da servaren lamnar gods pa ett
ostrukturerat satt, tvingar lastaren till ett omarbete for att uppratthalla den struktur
som finns. En bra struktur kraver extra transporter och som tidigare namnt sa tillfér inte
dessa transporter nagot varde. Problemen sker likasa till f6ljd av misstag, missforstaelse
och en felaktig prioritering.

Under observationer har det identifierats en misstro till hur val banorna fungerar bland
lastarna. Banorna som transporterar ut det fardigpackade godset till lastningsomradet
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kan ibland stanna vilket stoppar utflodet av material till lastningen. Det har medfort ett
alternativt tillvigagangssatt for att transportera gods fran produktionen dar lastarna
sjalva transporterar godset fran produktionen till lastningsomradet istallet for att
anvanda banorna.

Denna misstro har uppmarksammats inom organisationen vilket har lett till att en
matning for banornas verkningsgrad. Matningen uppvisar en genomsnittlig
verkningsgrad pa 98 % vilket bor dementera misstron bland lastarna. Det ska dock
papekas att matningen ar utford med en stationerad underhallsarbetare som har kunnat
atgarda problem sa fort de uppstar. Resultatet for matningen presenteras i figur 7.3.
Kapaciteten av banorna ar 84 pallar/timme men den verkliga belastningen under
belastningstoppar ar okdnd. Detta innebdr att lastarnas misstro till banorna i viss man
kan vara berattigad om det visar sig att belastningen 6verstiger 84 pallar/timme.

Néar banorna vl stoppar blir féljden av detta att en vintan for lastaren uppstar. Aven
PIA hojs vilket i sin tur leder till forhojda lagernivaer och en langre genomloppstid for
flodesenheten.

Verkningsgrad for utbanor Europa,
v.13-15
98% 98% 98%
1 2 3

Figur 7.3. Verkningsgrad for utbanor Europa, v.13-15.

7.1.3 Scanning

Precis som vid hantering av farligt gods kan scanningen medféra sloserier i form av
lagring, omarbete och transport da scanningen signalerar att godset redan fakturerats
eller att godset star pa fel yta. Det 6verskott av material som uppstar leder till platsbrist,
och ett omarbete maste utforas for att sedan transportera godset till ratt lastyta.

Vid hantering av samlingspallar maste varje kolli scannas. Detta krdver en rorelse av
lastaren, som tidigare ndmnts kan vara ohallbar ur ett ergonomiskt perspektiv. Det kan
aven innebdra att lastaren maste sortera och leta ratt pa ett eventuellt saknat kolli, vilket
kan vara tidskravande.

Om streckkoden ar defekt maste den omarbetas i produktionen. Om streckkoden inte ar

helt defekt krdvs extra rorelser i form av att ga ur trucken for att scanna flera stycken,
eftersom lastaren maste st tillrackligt nara for att scannern ska registrera streckkoden.
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7.1.4 Lastning 1

Under lastningen kan det emellanat existera defekta pallar som maste atgardas. Om
defekterna ar tillrackligt stora, transporteras pallen tillbaka till produktionen for att
genomga ett omarbete i form av ompack i en ny och hel pall. Tillfdllen da lastaren
glommer gods pa ytan sa skapas extra lagring pa lastytan och pallen maste omarbetas
innan ndsta avgang.

7.1.5 Kapelljustering

De pallar som sticker ut nar kapellet justeras maste korrigeras for att skapa utrymme for
kapelljustering. Detta problem skulle kunna undgas ifall den forsta lastningen utfordes
pa ett korrekt satt. For att minimera denna typ av omarbete, kravs det en noggrannhet
saval som att lastaren har en tydlig standard/struktur pa arbetet, for att stoppa defekter
som uppstar.

7.1.6 Lastning 2

Den sista lastningen innan transportens avgang kan innebdra stora pafrestningar for
arbetarna, som medfor svarigheter i att bli klar i tid. Godset som lastas prioriteras efter
klassifikationen pad ordern och vid vissa tillfallen finns det begransad plats till hogre
orderklasser. En anledning till detta kan vara 6verproduktion som innebér att
produktionen trycker ut for mycket material. Denna typ av sloseri betraktas som den
varsta, da den leder till andra sloserier. For att ge utrymme till klass 1 & 2, sd lastas icke-
prioriterat gods av. Detta problem kan dven bero pa en felaktig prioritering hos lastaren
eller en suboptimering, da arbetet utformats efter vad som anses bast for lastaren och
inte lastningsprocessen.

Da lastningen ar bunden till godset fran produktionen, sa forsvaras arbetet vid
forseningar. Lastaren maste vanta pa material eller i varsta fall skickas lastbilen ivag
oavsett om materialet inte levererats. Ur ett kundperspektiv kan detta vara kostsamt
och kan vara till f6ljd av en 6verbelastning i produktionen eller
kommunikationsproblem mellan produktion och lastning.

7.1.7 Kontroll

Innan godset faktureras sa skall PULS-systemet stimma 6verens med den fysiska
lastytan. I de fall dd matchningen ar inkorrekt kravs en extra hantering for att 16sa
problemet. Den extra hanteringen ar ett omarbete for att ratta till det som inte blivit ratt
fran borjan. Att leverera fel antal eller i fel tid skall inte vara nagot alternativ.
Detektivarbetet som uppstar for att hitta det forsvunna godset kan aterigen leda till
onddiga rorelser som inte tillfor ndgot varde.

7.1.8 Administration 2
Ett mindre forekommande problem under faktureringen ar nar CMR sparas pa fel stélle

pa datorn. Detta kraver ett omarbete for att ratta till misstaget och leverera ratt
godsdeklaration.
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7.2 Flodeseffektivitet

Vid genomforandet av VSM har utgdngspunkten varit flodesenheten vilket innebar att
vardeuppskattningen av varje kategori av aktivitet syftar till att berakna
flodeseffektiviteten for hela processen. Daremot fordes inget resonemang angaende
resurseffektiviteten eftersom processen ska analyseras ur ett leanperspektiv dar
flodeseffektivitet prioriteras fore resurseffektivitet sdval som att den ena skapas pa
bekostnad av den andra.

7.2.1 Beskrivning av resonemang vid kategorisering

Nar processens alla aktiviteter fran input till output var kartlagda och tidssatta
definierades de olika problem som kan uppsta i varje aktivitet sdval som hur ofta de
uppstar. Darefter genomfordes en uppskattning av hur stor andel av VA, NVA och NVAN
varje aktivitet innehaller. Utgangspunkten fér denna uppskattning ligger i definitionen
av de olika kategorierna (Se kap 4.9.3), vilken forklarades for deltagarna.

Den forsta kategorin som behandlades var rena sloserier (NVA). Utgangspunkten i
denna kategori ar de problem som kan uppsta i varje aktivitet dar uppskattningen ar ett
genomsnitt av hur lang tid det tar att l16sa varje problem sdval som hur ofta de uppstar.
De vantetider som uppstar mellan varje aktivitet kategoriseras ocksa som rena sloserier
eftersom flodesenheten inte bearbetas av lastaren under dessa.

Nasta kategori ar nodvandiga men icke vardeskapande aktiviteter (NVAN). Denna
kategori grundas i de sloserier i form av transport och rorelser som gémmer sig i
aktiviteten da den utfors utan att nagra problem uppstar. For att exemplifiera ar
scanning av samlingspallar en aktivitet som innebar att lastaren maste forflytta sig till
och fran trucken for att kunna utforas.

Den sista kategorin som uppskattades var vardeskapande aktiviteter (VA). Efter att
varje aktivitets NVA och NVAN hade uppskattats antogs den resterande andelen av
genomloppstiden ga at for vardeskapande aktiviteter.

7.2.3 Utvardering av resultat

De resultat som visas upp for lastningsprocessen ar svara att bedoma pa grund av
avsaknaden av jamforelseobjekt. Om fallet hade varit att liknande undersékningar hade
gjorts tidigare hade resultatet kunnat jamforas for att fa en indikation pa hur situationen
fordandrats for verksamheten. Ddremot visar resultatet att majoriteten av
genomloppstiden tas upp av sloserier. Det betyder nodvandigtvis inte att processen
utfors daligt utan kan snarare visa pa att de forhallande som rader o6ver situationen inte
ar optimala. Resultatet bor ses som en indikation pa att det finns potential till
forbattringar och att ett storre fokus pa att skapa flodeseffektivitet i processen kan
innebara battre prestanda for lastningsprocessen. Genom att pa ett mer aktivt satt
arbeta med att skapa flode i processen skulle det kunna synliggéra problem och darmed
forenkla processen med att eliminera sloserier for att i sin tur na battre resultat for
verksamheten.

40



For att uppna ett flode i processen finns det fyra nyckelkriterier att uppfylla. Med dagens
omstandigheter och tillvigagangssatt for lastningsprocessen kan vissa aspekter, som
forsvarar arbetet med att skapa flodet, identifieras. Dels finns det emellandt en
inkonsekvent tillganglighet av material i form av ratt gods pa ratt plats vid ratt tid vilket
ar en effekt av att produktionen inte producerat pallen i ratt takt. Det finns dven ett
problem med att takta processen pa grund av att det som satter takten ar avgangarna
och det kérschema som f6ljs idag skapar ojamnheter i relationen mellan cykeltid och
takttid.

7.3 4P och 14 principer {or lean

Nedan foljer en diskussion kring de fyra huvudkategorier som presenteras i den
teoretiska referensramen med huvudfokus pa den andra kategorin, process.

7.3.1 Philosophy

Eftersom detta dr en 6vergripande beskrivning av hur personal ska agera och vilka
varderingar som ska finnas hos varje arbetare ar detta en aspekt som inte ar aktuell for
ett arbete som ror lastningsprocessen. Givetvis maste arbetarna inom lastningen leva
efter samma principer och varderingar som galler for organisationen i 6vrigt men att
analysera processen ur detta perspektiv har inte varit ett av syftena med uppdraget.

7.3.2 Process

Eftersom uppdraget innebar att kartldgga verksamhetens lastningsprocess ar
huvudfokus bland 4P den andra kategorin, process. Denna innehdller 7 principer som
vardera analyseras och diskuteras i forhallande till det utférande som appliceras pa
lastningsprocessen i nuldget. Den forsta principen under process innebar att skapa
kontinuerliga processfloden for att synliggéra problem. Vardeflodeskartlaggningen som
genomforts undersoker just hur stor andel som gar at av genomloppstiden at att foradla
flodesenheten saval som hur lang vantetiden ar. Arbetet med att kartlagga processen
kan ses som det forsta steget mot att forbattra processen ur ett flodesperspektiv. Genom
att ange varden for bade flodeseffektiviteten savdl som vantan mellan aktiviteterna ges
en forsta grund att luta sitt forbattringsarbete mot. Insatser for att 6ka
flodeseffektiviteten innebar att minimera vantetider och 6ka féradlingsvardet i storsta
moijliga man. Precis som materialflodet ska dven informationsflodet ske kontinuerligt
vilket i dagslaget bedoms som mediokert dar en stor del av informationen kravs manuell
hantering for att nd arbetaren.

For att undvika 6verproduktion, som ocksa fororsakar alla andra typer av sloserier, ska
ett dragande system anvandas. Detta innebar bland annat att lagernivder ska minimeras.
Med dagens utférande av lastningsprocessen kan det konstateras att 6verproduktion
forekommer varje dag. Det ses genom den matning som utforts som visar pa att orders
som dr amnade att gd med en specifik transport lamnas kvar for att platsen pa lastbilen
inte ar tillrdcklig for den volym av producerat gods som ar levererat till lastytan.
Produktionen trycker alltsa ut gods utan hansyn till hur mycket som egentligen far plats
pa transporten. Aven genom observationer kan det enkelt konstateras att nivan av
mangden gods ute pa lastytorna ar hog. Det faktum att lastytorna uppfattas som tranga
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av lastarna forvarras pa detta vis genom att det kvarlamnade godset upptar plats pa
lastytan.

For att skapa ett kontinuerligt processflode och anvianda ett dragande system maste
arbetsbelastningen vara utjamnad och darmed stabil. Pacemakern i flodet som satter
takten for alla dvriga aktiviteter ar avgangarna och med det koérschema som f6ljs idag
skapas direkt en variation i arbetsbelastningen. Denna ojamna takt talar emot det
overgripande malet att uppratta en stabil lastningsprocess. Teoretiskt satt skulle
transporterna lamna CDC med jamna tidsintervall for att skapa en gynnsam takt for
verksamheten. Det finns dock omstandigheter som forsvarar upprattandet av ett
korschema som skulle innebéra en jamn arbetsbelastning. Farjetransporten ar
exempelvis en faktor i detta problem eftersom alla transporter innehallande farligt gods
maste foraviseras till farjetransportoren. Exakt vad som begransar mojligheten till att
konstruera ett korschema som innebar en jamn belastning for arbetet pa CDC har inte
fullt ut undersokts men om mojligheter till att skapa en jamnare arbetstakt finns, anser
vi att dessa bor undersokas noggrant.

Ndsta princip innebdr att lata produktionen stanna upp for att 16sa ett uppstatt problem.
[ detta avseende kan ett andon-system anvdndas for att signalera att assistans kravs.
Under observationer har inte ndgon liknande funktion identifierats utan problemlésning
sker manuellt genom att antingen 16sa problemet sjalv eller be om assistans av ndgon
medarbetare. Ett andon-system skulle i lastningsprocessen inte innebara att
produktionen skulle beh6va stoppas men det hade kunnat underlatta for att pa ett mer
effektivt satt 16sa problem som ett lag.

Ett standardiserat arbetssatt anses vara en valdigt central del for att uppna forbattringar
i lastningsprocessen. Darfor utvarderas volvos SOP i ett separat kapitel (Se kap 7.5).

Genom att anvanda visualisering pa en arbetsplats kan arbetet underldttas genom att
arbetsplatsen talar till arbetaren. Det syftar alltsa till att synliggéra problem som annars
hade varit dolda. P4 CDC anvands visualisering i vissa avseende men potential till
forbattringar finns da vi anser att manga av problemen kan undvikas med hjalp av en
smart visualisering.

Under observationer har en idé for visualisering tagit form dar grundtanken ar att med
hjalp av digitala skarmar ge information om nuléget i realtid. Visualisering i realtid gor
sig pamind i vardagen genom exempelvis avgangstabeller pa tagstationer som
informerar resendren om eventuella forseningar, vilket ocksa kan vara applicerbart pa
CDC. Genom att placera ut digitala skarmar som férser arbetaren med anvandbar
information skulle problem bli synliga sa fort de uppstar. Informationsaterkopplingen
blir alltsa direkt, utan nagon férdrojning. Det hade lett till en mer effektiv
problemldsning och kedjereaktioner av problem hade kunnat stoppas. Med hjalp av
denna typ av visualisering hade arbetet kunnat forenklas dd manga olika funktioner
hade kunnat integreras. Grundtanken ar dock att synliggora avvikelser fran standarden
direkt nar de uppstar for att kunna losa problemet eller i basta fall hindra det fran att
uppsta helt och hallet. Pa ett satt motsager sig dock inférandet av
informationsaterkoppling i realtid principen med att bara anvanda palitliga och val
beprovade tekniker men med tanke pa att det anvands i manga andra situationer bor
det inte vara nagot storre problem for Volvo.
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7.3.3 People and partners

[ denna kategori ar det framforallt partners som ar intressant i denna rapport. Under
observationer har det framgatt att vissa akerier ar battre/lattare att samarbeta med for
lastarna. Under lastningen kommunicerar chauffor och lastare emellanat for att
underlatta processen vilket kan innebara svarigheter pa grund av sprakbarriarer. En
utvardering av de samarbetspartners hade kunnat lindra problem som uppstar i
relationen till akeriet som utfor transporten fran CDC till LDC. Om foretaget viljer att
forsoka ndrma sig en utjamning av arbetsbelastningen kommer det med hogsta
sannolikhet innebara att samarbetspartners involveras mer i processen. Da giller
principen att behandla partners som en férlangning av verksamheten i hogsta grad
eftersom ndgon form av 6msesidig anpassning kommer kravas.

7.3.4 Problem solving

Principerna i denna kategori handlar om hur problem ska losas for att framja ett
organisatoriskt larande. Under observationer har en vi-och-dom mentalitet kunnat
identifieras mellan lastare och de som ansvarar for styrning av processen. Vid
inféorandet av funktioner eller vid forandring av tillvagagangssatt ar det viktigt att
involvera de som i praktiken utfor aktiviteten som féorandringen paverkar, alltsa
lastarna. Detta eftersom det ar dem som har den basta praktiska vetskapen om hur
saker och ting ska ga till och vilka som problem som ofta uppstar i processen. Nar sedan
ett beslut ska fattas ar det viktigt att utvardera alternativa l6sningar for att sakerstilla
att det basta mojliga- och kdnda alternativet valjs saval som att alla inblandade ar
overens. Det dr sedan upp till organisationen att obevekligt reflektera for att
astadkomma standiga forbattringar av processen.

7.4 Utvirdering av métning

For att kvalitetssakra vardeflodeskartlaggningen initierades en matning. Syftet med
matningen var att sdkerstalla genomloppstiden for lastningsprocessen samt att skapa en
uppfattning om hur utflodet av material fran produktionen paverkar lastningsprocessen.
Utfallet av matningen blev dock inte som forvantat pa grund av ett bristfalligt
genomforande. Bristen i utforandet kan dels ligga i forklaringen som vi bistatt med da
det uppkommit diskussioner dar lastare har haft asikter kring vad som ska matas och
hur det ska matas. Daremot tycktes vi nd en 6verenskommelse av att matningen skulle
utforas i storsta mojliga man men nar den uppsatta tiden for genomférandet var
passerad erholls ingen data fran kvallsskiftet. Det medférde att matningen blev
inkomplett och diarmed gav ett alltfor begransat underlag for att kunna anvianda det som
rattvisande i rapporten.

7.5 Analys av SOP

Det finns tre olika dokument som ska beskriva standardiserat arbetssatt, en for
dagskiftet, en for kvallsskiftet samt en for hur lossning av bana ska utféras. Dessa
bendmns SOP (Standard Operation Procedure) i rapporten. Genom att studera dessa och
jamfora med kartlaggningen kan en del skillnader urskiljas. Nedan f6ljer en redogorelse
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for dessa skillnader. Dessutom utvdrderas SOP genom att besvara ett antal
grundlaggande fragor.

7.5.1 SOP for dagskift

Enligt SOP ar den forsta aktiviteten i flodet att “gd och hamta ditt verktyg, kontrollera
din lastyta”. [ kartlaggningen finns ingen information om att hdamta sitt verktyg (truck)
eftersom detta inte anses inga i processflodet utan snarare en forutsattning for att ha
moijlighet att kunna utfoéra arbetet. Processflodet ar konstruerat med utgangspunkt i
flodesenheten (gods som ska lastas) och eftersom en aktivitet som innebar att hamta sin
truck inte bearbetar ndgon flodesenhet ar detta exkluderat i vardeflodeskartlaggningen.
SOP verkar daremot ha sin utgangspunkt i vad arbetaren ska utga fran, alltsa ett
resursfokus. Likasa beskriver SOP processens sista steg som att “Ladda trucken” dar
samma resonemang giller. Aven att hjilpa till med torg/banor inkluderas i SOP vilket
inte inkluderas i VSM eftersom input har anses var fardigpackat gods pa lastytan.

7.5.2 SOP for kvallsskift

Har kan en stor skillnad urskiljas, ndmligen hantering av farligt gods (steg 2-3).
Eftersom det ar endast dagskift som hanterar farligt gods anses detta vara en ren
felaktighet. Steg 4 och 5 i SOP verkar vara omvanda eftersom i praktiken scannar
lastaren i regel godset innan det lyfts pa. Aven steg 6 (“Avsluta din lastning/éverldimning
till kvdll) ar forvirrande da SOP ska avse processen for kvallsskiftet vilket skulle
innebdra att lamna 6ver arbetet till sig sjdlv. En anledning till att SOP for kvallsskiftet
innehaller felaktigheter kan vara att den inte granskats tillrackligt noga av godkdnnande
person eller att fel person har godkant den.

7.5.3 SOP for lossning av banor

En jamforelse med VSM ar har inte genomférbar eftersom detta ar ett steg som
exkluderas i VSM. Daremot har utférandet observerats under arbetets gang och det som
kan konstateras ar att SOP for lossning av banor inte beskriver utférandet pa ett
pedagogiskt satt vilket innebar att den blir svar att folja och forstad. For att exemplifiera
har det genom observationer identifierats att tillvigagangssattet for att transportera
gods fran bana till lastyta varierar beroende pa vilken person som ansvarar for detta. [
vissa fall hjalper servaren till att skapa en jamviktsfordelning pa godset och i vissa fall
levereras godset till lastytan pa ett ostrukturerat satt. Det kan alltsd inte urskiljas en
repetitiv metod for lossning av banor vilket kan vara en effekt av antingen att SOP for
lossning av banor inte efterfoljts eller att SOP beskriver hur aktiviteten ska genomféras
pa ett otydligt satt
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7.5.4 Utvardering av SOP

De grundlaggande fragor som besvaras angaende SOP ar foljande;
1. Ar standarden tickande for att férhindra problem fran att uppsta?

o SOP dr konstruerad med en aktivitetsnedbrytning som beskriver vad som
ar viktigt att tdnka pa for varje aktivitet. Detta tillvigagangssatt ar bra
eftersom det beskriver i detalj vad som ska genomféras och varfér. Den
anses darfor vara tackande i viss man for att forhindra problem fran att
uppsta. Den ar dock i vissa fall felaktig vilket innebar att den istéllet for att
forhindra problem, skapar problem.

2. Ar den enkel att félja och forsta?

O Hur aktiviteter och aktivitetsnedbrytningar ar beskrivna anses vara
mediokert pa grund av en otydlighet i beskrivningarna. Ibland tvingas
lasaren att lasa samma beskrivning flera ganger for att forsta vad som vill
formedlas. Genom att anvanda en enhetlig struktur pa beskrivningar
genom t.ex. punktlistor skulle forstaelsen och ordningsféljden bli
tydligare. Det ar dven viktigt att formulera beskrivningar pa ett noggrant
och korrekt satt for att underlatta forstaelsen for lasaren.

3. Ar det enkelt att trana medarbetare med SOP?

o For en person med ringa kunskap om processen och dess utférande anses
SOP vara dalig i syfte att ge kunskap och forstaelse om arbetsutférandet.
For att kunna trdna upp medarbetare kravs det att SOP ar korrekt och
lattforstaelig vilket inte ar fallet. I flera fall hanvisar SOP till att utfora
nagot “ratt” eller att fylla i “ratt antal”. For en person som inte genomfort
lastningsprocessen forut ar det omojligt att veta vad som ar ratt och fel. En
SOP bor vara sa pass utforligt beskriven att en ny arbetare ska kunna
forsta vad hen ska gora pa arbetet genom att bara lasa denna.

4. Hur kan dokumenterad standard hjalpa Volvo att fa en stabil lastningsprocess
och standigt forbattra?

O Genom att dokumentera det tillvigagangssatt som anses vara det basta i
dagens situation kan férbattringar genomféras och leda till en uppdaterad
SOB. Standiga forbattringar ska alltsa luta mot SOB eftersom denna ska
utgora en grund for ldngvarig och sann innovation. Utan en SOB kan
effekten av forbattringar inte na sin sanna potential pa grund av att alla
medarbetare inte blir delgivna det nya och forbattrade tillvagagangssattet.
Det galler att arbeta aktivt med SOB for att astadkomma betydande
forbattringar vilket betyder att det ar viktigt att informera alla inblandade
om hur varje aktivitet bor utforas saval som vikten av att arbeta pa detta
vis. For att mojliggora ett upprattande av en stabil process kravs det att
arbetarna utfor aktiviteter pa samma sattn enligt 6verenskommen
standard, eftersom det eliminerar den sjalvforvallade variationen. Det ar
absolut inte det enda som kravs for en stabil process men en viktig faktor i
det hela.
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8. Rekommendationer

Foljande kapitel innehdller de slutgiltiga rekommendationer som ges till foretaget.
8.1 Jamna ut arbetsbelastningen

En forutsattning for att dstadkomma ett kontinuerligt processflode dar ett dragande
system utnyttjas dr att arbetsbelastningen ska vara utjamnad och darmed stabil. Med ett
slutgiltigt mal i att skapa en stabil lastningsprocess ses en arbetsutjamning som den
storsta faktorn for att lyckas. Hur denna jamna takt ska upprattas ar daremot ett
komplext problem pa grund av manga externa paverkansfaktorer. Pa grund av
avgransningar och hur uppdraget ar formulerat har dock dessa faktorer inte fullt ut
undersokts men om det finns en méjlighet att skapa en jamnare takt bor dessa
undersokas noggrant av organisationen.

8.2 Infor digitala skarmar

For att synliggora problem och skapa ett battre informationsflode anser vi att inforandet
av digitala skarmar som ger information om nulédget i realtid hade haft en positiv
inverkan pa verksamheten. Manga av problemen som uppstar i processen ar uppkomna
pa grund av den manskliga faktorn och avsaknaden av en tydlig informationsspridning.
Genom att kontinuerligt pavisa vad arbetaren ska gora kan manga av dessa elimineras.
Grundtanken ar att synliggoéra problemen innan de paverkar resultatet samt att géra
informationsflodet tydligare.

8.3 Forbattra scanningsapparaterna

De scanningsapparater som anvands i nuldget ar inte optimala for situationen eftersom
de inte forser arbetaren med tillrdacklig information. Samma princip som galler for
digitala skdrmar bor appliceras pa scanningsapparaterna, alltsa att ge information i
realtid. Genom att anvdnda en scanner med en display som visualiserar vad som har
scannats saval som vad som ska scannas innan lastningen ar fullbordad hade underlattat
scanningsarbetet vasentligt. Detta eftersom det eliminerar mycket av den manuella
hanteringen saval som sloserier i form av rorelse och omarbete som kravs vid
scanningen. Det hade alltsd kunnat vara ett satt att minska fel i form av att gods gloms
att scannas eller att gods skickas men inte scannas.

8.4 Forbattra SOP

Grunden for att skapa flode i processer ligger i det standardiserade arbetssattet. Det dr
alltsa utifran SOP forbattringar ska genomforas. Med dagens SOP ar detta en omojlighet
eftersom den ar rent av felaktig i manga avseende. Darfér rekommenderas en revision
av SOP for att skapa den nédvandiga grund som kravs for att astadkomma forbattringar.
En annan aspekt av detta ar att fa arbetarna att efterfolja denna vilket vi anser vara
problematiskt pa arbetsplatsen. Genom att infora sa kallade kaizen-program dar
arbetarna ar delaktiga i forbattringsarbeten pa deras egen organisatoriska niva kan vara
ett satt att skapa hallbarhet i att efterfolja uppsatta standarder. Det kan ocksa fa
arbetarna att agera mer problemldsningsorienterat eftersom de kanner delaktighet och
uppskattning av de forbattringar som de sjdlva infort.
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8.5 Borja mat resultaten

For att kunna fatta ratt beslut i forhallande till vad processen levererar for resultat bor
dessa resultat matas. Genom att mata enligt de KPI:er som finns i organisationen
("QDFIPS”) mer kontinuerligt kommer beslut kunna baseras pa fakta snarare an pa
subjektiva uppfattningar. Vi rekommenderar dven att arbeta vidare med
vardeflodeskartlaggning, dels pd andra processer i verksamheten for att skapa underlag
till forstdelse for hur de olika processernas prestationer paverkar évriga delar av
verksamheten och dels pa lastningsprocessen for att mata vilken effekt
forbattringsarbetet har orsakat.

Slutligen ar det viktigt att papeka att lean inte ar en metod som genomfors for att sedan

vara klar utan att det ar ett 1angsiktigt perspektiv som kravs for att lyckas med
forbattringar som ligger i linje med vad lean som koncept foresprakar.
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Bilagor

Bilaga 1. Matningsdokument

REALTIDSMATNING - START & STOPP LASTNINGPROCESS - VECKA 18 -19, 2017

S1(1)

Datum:
SKIFT (DAG/XVALL):
NAR STAR FORSTA PALLEN PA FARDIGGOOSYTAN? | NAR PABORIAS LASTNINGSPROCESSEN? | NAR AVGAR TRANSPORT? LAMNADES GODS XVAR FRAN TRANSPORT?
DISTRIKT DAG & KLOCKSLAG DAG & KLOCKSLAG OM JA: ANTAL PALLAR

Bakgrund fér mitningen
Examensarbele pagds diir syfiet ar at! beskriva hur Volvo cars kan stabilisera sin lastningsprocess. Mitningarna dr en metod foe alt 1 en bild av nuligel.

Ta reda pd hur pass “Just in Tima" Plock ach Pack VO levererar i nuliiget. Alltsa hur pass opSmalt gods levereras 8l lastytan fran insidan

Ta reda pd lastningsprocessens tolala genomioppstid per destination och totalt i nuldget.
Matningen av den fakliska genomloppstiden dr halpmedel for att kvalitetssikra paglende karfaggning och & elt hjilpenedel Sr &t rikna ut lasini vcassens NG e




Bilaga 2. Standardiserat arbetssatt for dagskift

S2(7)

Steg |Aktivitet Kort beskrivning
1 Ga och hamta ditt verktyg, Hamta motviktstruck pa laddplats,
kontrollera din lastyta kontrollera lastyta efter
kvarldamnade CL 1 och referrals
samt refill.
Aktivitetsnedbrytning Viktigt att tanka pa (Hur) Anledning
1.1 |Taratttruck Ta ratt truck Ratt truck till ratt jobb
1.2 |Kontrollera alla funktioner, fyll i |Kontrollera alla funktioner, fyll i Kontroll av att truck ar
truckkort truckkort funktionsduglig, batteri blir
vattnat och darav langre livstid
1.3 |Kontrollera lastyta efter Kontrollera last yta efter gammalt |Sa kund far sina ordrar sa fort
gammalt gods sasom gods sa som kvar glémda referrals | som mojligt
kvargléomda referalls eller klass 1 |eller klass 1 och refill
och refill
2 Aktivitet Kort beskrivning
Farligt gods Sortera och kontrollera gods,
korrekt och ej skadat
Aktivitetsnedbrytning Viktigt att tanka pa (Hur) Anledning
2.1 [Scanna farligt gods pa bild 4673 |Scanna endast farligt gods, Ej PSN | FOr att sakerstalla att du far och
anvand ratt 9XX dessa riknas som ofarligt och |har ratt gods, och ej glomt nagot.
transport,Lastbarare:farligt FG:J |scannas tillsammans med ordinarie
kl:3-4 gods
2.2 |Overpacks pallar Kontrollera eventuella farligt gods | Vi maste folja regelverket.
pallar som har overpack, anteckna
antal och vikt pa pall.Viktigt man
far ej blanda spolarvatskefat PSN
60 till sammans med PSN 21 och
22, Dvs e] rod plackards
tillsammans med gron plackards
2.3 |Stam av att ej gammalt gods Kontrollera nar allt Farligt gods ar |Sa kund far sina ordrar i tid och
finns kvar klart. Ga in pa 4663 och att CMR stammer med trailern.
kontrollera att ej nagot gammalt
ligger kvar isafall kontakta
lagledare.
Aktivitet Kort beskrivning
3 Fakturera ut farligt Gods Maila farligt gods papper till
transportor, kopiera fg papper, ta
ratt plackards och ta forsattsblad
och fyll i dina uppgifter fran
transport dokument och ta dven
ett mottagnings bevis
Aktivitetsnedbrytning Viktigt att tanka pa (Hur) Anledning
3.1 |Maila farligt gods papper till Maila farligt gods papper till Fa ratt antal artiklar i pall, pa
transportor, kopiera fg papper, |transportoér, kopiera fg papper, ta |dom bilar det beror,
ta ratt plackards for FG klass ratt plackards for FG klass




3.2 |och ta forsattsblad och fyll i dina |ta forsattsblad och fyll i dina Sa att vi foravviserar ratt
uppgifter fran transport uppgifter fran faktura dokument, |antal,vikt och volym
dokument antal, vikt och volym |antal, vikt och volym och ta dven
och ta dven ett mottagnings ett mottagnings bevis, stimpla ev.
bevis, overpacks antal pa ratt FG papper
3.3 |stampla ev overpacks antal pa Att du har kollat antal i Lagkrav
ratt FG papper overpacksapallen. Skriv i ratt antal
4 Aktivitet Kort beskrivning
Paborja din lastning Scanna gods |Borja stapla och scanna gods
Aktivitetsnedbrytning Viktigt att tanka pa (Hur) Anledning

4.1 |Paborja din lastning Borja stapla gods, obs tyngst gods i | Lastsdkerhet
botten Bra med tyngd 6ver drivhjulen pa
Fordela tyngden pa trailern(tyngst |lastbil
fram)

4.2 |Scanning Scanna allt gods pa bild 4673 som |Sa att allt godset stammer
stalls pa bilen, gar det ej att scanna | 6verens med faktura Och att
valt gods sa kontrollera pa 4663. kunden far sina saker
Ligger kolli kvar pa 4663 eller
annat problem forsok hitta
felorsak sjalv annars kontakta
lagledare

5 Aktivitet Kort beskrivning

Avsluta din lastning
Aktivitetsnedbrytning Viktigt att tanka pa (Hur) Anledning

5.1 |Avsluta din lastning pa bild 4664 |Att vi far med alla referrals och Sa kunderna far sitt gods samt
klass 1 pa bilen. Detta kontrollerar |fanga upp dom kollin som missas
du pa 4663 Nar man ar klar och vid scanning Samt kontroll att allt
kontrollerar om det finns nagot gods ar med ej gammalt kvar pa
gammalt gods kvar. Om sa ar fallet | 4663 och alla kl:1 och referrals ar
kontakta din lagledare eller annan |med pa bilen
personal som har access till 4663.

Avsluta pa 4664 avsluta transport.
dokument;J PF 11
Aktivitet Kort beskrivning
6 Kontollera efter Scanna och avsluta pa 4664
classic/brandon/fakturera
Aktivitetsnedbrytning Viktigt att tanka pa (Hur) Anledning
6.1 [Kontrollera efter Classic och 4663 bild transport:Classic DC:SE, |Sa kunden far sitt gods, samt
Brandon, fakturera ut finns gods dar. Ga till 4673 ,scanna | kontrollera att inget gammalt
ALLA kollin, klar, ga till 4664 ligger kvar pa bild 4663
avsluta J Trp dokument J tryck
PF:11. Kontrollera pa 4663 att ej
ligger kvar nagot gammalt
Aktivitet Kort beskrivning
7 Gora CMR

Aktivitetsnedbrytning

Viktigt att tanka pa (Hur)

Anledning




7.1

Gora CMR korrekt

Hamta dina fakturor fran skrivare,
ga till dator och 6ppna upp
elektroniskt CMR, valj distrikt
under rullgardinsflik, valj dven DG
flik ja om Farligt goods finns, ej
Farligt goods? vilj ne;j.

Vilj ratt lastare samt
dokumentsutfardare i elektroniskt
CMR

Viktigt att farligt gods samt classic
brandon och returer, skrivs pa
separata rader

For 6ver uppgifterna ifran dina
fakturor till Elektroniskt cmr.
Aven faktura nummer p3 varje
faktura

Ta plomp fér éver plombnummer
till CMR samt Trailerns
identifikationsnummer pa
elektroniskt CMR

Skriv ut 4 ex av CMR

Farligt gods maste skrivas pa
separat rad sa man kan urskilja
Antal vikt volym(tull och
polis/transortor vet). Samma
galler classic och returer. Plomp
nr ar unikt, gar ej att manipulera,
4 exemplar av CMR sa alla
berorda far vars en kopia

Aktivitet

Kort beskrivning

Hjalp till och tdm banor/torg

Ak till respektive bana/torg och kor
ut kollin till ratt lastyta

Aktivitetsnedbrytning

Viktigt att tanka pa (Hur)

Anledning

8.1

Hjalpa till med torg/banor

Kor till ratt lastyta

Avlasta personal pa torg/bana

Aktivitet

Kort beskrivning

Ladda trucken

Sla av tandningen, satt i laddsladd,
tryck pa aggregatet

Aktivitetsnedbrytning

Viktigt att tanka pa (Hur)

Anledning

9.1

Ladda truck

Ak till ratt laddplats

Ratt truck pa ratt plats




Bilaga 3. Standardiserat arbetssatt for kvallsskift

transportor, kopiera fg papper,
ta ratt plackards for FG klass

transportor, kopiera fg papper,
ta ratt plackards for FG klass

Steg Aktivitet Kort beskrivning
1 Ga och hamta ditt verktyg, gor Hamta motviktstruck pa
daglig tillsyn. Kontrollera din laddplats. fyll i truck kort.
lastyta Kontrollera din lastyta efter
kvarlamnade kl 1 och referals
och refill
Aktivitetsnedbrytning Viktigt att tanka pa (hur) Anledning
1.1 Hamta ratt truck till din lastning, |Se nedan Ratt truck till ratt jobb
starta datorn
1.2 Gor daglig tillsyn Kontrollera alla funktioner, fyll i | Kontroll av att truck ar
truckkort. Vattna trucken tisdag |funktionsduglig samt att batteriet
och torsdag ar fullvattnat och blir ej forstort
1.3 Kontrollera av last yta Kontrollera last yta efter Sa kund far sina gods sa fort som
gammalt gods sa som kvar mojligt
glomda referrals eller klass 1och
refill
Aktivitet Kort beskrivning
2 Farligt Gods Sortera och kontrollera godset
och ej ar skadat
Aktivitetsnedbrytning Viktigt att tanka pa (hur) Anledning
2.1 Scanna farligt gods pa bild 4673, [Scanna endast farligt gods, Ej Sakerhetsstalla att du far och har
anvand ratt transport. PSN 9XX dessa rdaknas som ratt gods, och ej glomt nagot.
Lastbarare:farligt FG:J ofarligt och scannas tillsammans
med ordinarie kl:3-4 gods
2.2 Overpacks pallar Kontrollera eventuella farligt Viktigt man far ej blanda
gods pallar som har overpack, spolarvatskefat PSN 60 till
anteckna antal och vikt pa pall |sammans med PSN 21 och 22, Dvs
ej rod plackards tillsammans med
gron plackards
2.3 Stam av att ej gammalt finns kvar | Kontrollera nar allt Farligt gods [Sa kund far sitt gods i tid
ar klart. Ga in pa 4663 och
kontrollera att ej nagot gammalt
ligger kvar isafall kontakta
lagledare.
Aktivitet Kort beskrivning
3 Fakturera ut farligt Gods Maila farligt gods papper till
transportor, kopiera fg papper,
ta ratt plackards och ta
forsattsblad och fyll i dina
uppgifter fran transport
dokument och ta dven ett
mottagnings bevis
Aktivitetsnedbrytning Viktigt att tanka pa (hur) Anledning
3.1 Maila farligt gods papper till Maila farligt gods papper till Fa ratt antal artiklar i pall pa dom

bilar det beror,




3.2 Ta forsattsblad och fyll i dina ta forsattsblad och fyll i dina Sa vi foravviserar ratt antal vikt
uppgifter fran transport uppgifter fran faktura och volym
dokument antal, vikt och volym | dokument, antal, vikt och volym
och ta dven ett mottagnings och ta dven ett mottagnings
bevis, bevis, stampla ev overpacks
antal pa ratt FG papper
3.3 stampla ev overpacks antal pa Att du har kollat antal i Sa det ej blir fel om det
ratt FG papper overpacksapallen. Skriv i ratt kontrolleras av tull eller rederier
antal
Aktivitet Kort beskrivning
4 Paborja din lastning Borja stapla gods i 15 enheter
samt scanna godset
Aktivitetsnedbrytning Viktigt att tanka pa (hur) Anledning
4.1 Paborja din lastning Borja stapla gods, obs tyngst Sakerstalla vikter pa stuvar. Bra
gods i botten. Férdela tyngden |med tyngd 6ver drivhjulen pa
pa trailern lastbil.
Aktivitet Kort beskrivning
5 Scanning av gods Alla kollin skall scannas
Aktivitetsnedbrytning Viktigt att tanka pa (hur) Anledning
5.1 Scanna allt gods Scanna allt gods pa bild 4673 Sa att allt godset stammer
som stélls pa bilen, gar det ej att | 6verens med faktura och att
scanna allt gods sa kontrollera | kunden far sitt gods sa fort som
pa 4663. Ligger kolli kvar pa moijligt
4663 eller annat problem forsok
hitta felorsak sjalv, annars
kontakta lagledare
Aktivitet Kort beskrivning
6 Avsluta din lastning/6verlamning | Limna 5 band pa lastningar som
till kvall kvallen skall 6verta
Aktivitetsnedbrytning Viktigt att tanka pa (hur) Anledning
6.1 Oveldmning till kvallen Att du alltid Iamnar 5 band pa 5 band for att alla referrals och
samtliga transporter som vi klass 1 kommer med,
overlamnar till kvallen
6.2 Avsluta din lastning Och att man gar in och fanga upp dom kollin som missas
kontrollerar pa 4663 nar man ar |vid scanning, sa kunder far sitt
klar och kontrollerar om det gods sa fort som majligt
finns nagot gammalt gods kvar.
Om sa ar fallet kontakta din
lagledare eller annan personal
som har access till 4663
Aktivitet Kort beskrivning
7 Lamna trucken pa laddplats Ak till ratt truckladdning och
ladda trucken
Aktivitetsnedbrytning Viktigt att tanka pa (hur) Anledning
7.1 Ladda trucken Ak till ratt laddplats Ratt truck pa ratt plats




Bilaga 4. Standardiserat arbetssatt for lossning av banor

om kvallen tar dver truck

Steg Aktivitet Kort beskrivning
1 Ga och hamta ditt verktyg Hamta motviktstruck pa
Gor daglig tillsyn laddplats
Kontrollera truckens
funktionsduglighet
Aktivitetsnedbrytning Viktigt att tanka pa (hur) Anledning
1.1 Hamta ratt truck Gor daglig tillsyn, Vattna Kontroll av att truck ar
trucken tisdag och torsdag funktionsduglig, sa batteriet haller
langre
Aktivitet Kort beskrivning
2 Lossa/hamta gods Lossa pallar fran bana och kor ut
gods fran torgen, tomma/lasta
vagnar,
Aktivitetsnedbrytning Viktigt att tanka pa (hur) Anledning
2.1 Lossa/Hamta gods Lossa pallar fran bana och koér Hjalper lastaren vid stapling, kolla
till ratt lastyta, hjalp lastare med |vikt fordelning pa pallar
stapling av gods, kolla vikt pa Samt avlastning, sakerstalla att
pallar ndr man staplar ,hjalpa till | ratt gods hamnar pa ratt plats
vid tdmning av torg
Aven hjilpa till témning/last pa
/av fran vagnar
Aktivitet Kort beskrivning
3 Kor gods till till ratt lastyta Kor ut gods till respektive lastyta
samt grov stapla
Aktivitetsnedbrytning Viktigt att tanka pa (hur) Anledning
3.1 Kora ut gods till ratt yta Kor ut ratt gods till ratt yta Lastaren far ratt kolli pa sin yta
Grov stapla, Stall ratt pall pa ratt plats
3.2 Grov stapla Vikten pa pallarna, dvs ej tung | Minimera rasrisk, saker
pall 6verst i stuv arbetsplats
Aktivitet Kort beskrivning
4 Stall truck pa laddning Efter arbetsdagens slut, stall
truck pa ratt laddstation. Ev.
lamna kvar truck pa avtalad
plats om den skall 6vertags av
kvallen
Aktivitetsnedbrytning Viktigt att tanka pa (hur) Anledning
4.1 Stall truck pa laddning Efter arbetsdagens slut, att Sa truck ar full laddad till nasta
trucken stélls pa ratt laddplats  |dag.
och att laddkabel blir inkopplad
4.2 Alt. stall truck pa avtalad plats Stall pa ratt plats Sa kvallen hittar truck




Bilaga 5. Stabil process S8(8)

VILKA FORUTSATTNINGAR BEHOVS FOR ATT DU & DITT TEAM SKA KUNNA LEVERERA STABILT*
oberoende av nar leveransen sker och oberoende av vem som levererar?

EFFEKTMAL: Stabil process

+ EN SAKER ARBETSPLATS [ _ }

+ RATT KVALITET }

+ RATT SAK —

. IRATTTID —  — ]

+ RATTANTAL [ C— :
[ [ —

I

+ TILL RATT KOSTNAD
Ej stabil process

*) stabilt = processen levererar i nuvarande tillstdnd (CC)

ungefdr samma resultat (liten variation) vid varje leverans.
Leveransresultaten &r m a o ganska férutsdgbara. En process kan alltsa vara
stabil &ven om den levererar ett konsekvent daligt resultat.
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