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SAMMANFATTNING

Containerterminaler utgoér en central del av den globala logistikkedjan, dér effek-
tivitet och tillforlitlighet &r avgoérande for konkurrenskraften. APM Terminals i
Goteborg, Skandinaviens storsta containerhamn, hanterar stora volymer last och
star infor utmaningar kopplade till hanteringen av tomcontainers. Dessa utmaningar
priglas av ojamn efterfragan, obalanserad resursanvindning och ineffektiva floden.

Detta examensarbete syftar till att kartlagga och analysera dagens containerflode
i terminalen med hjilp av vardeflodeskartlaggning for att identifiera icke-véirdeska-
pande aktiviteter och foresla atgarder for att forbattra flodet. Genom en kombi-
nation av observationer, tidsstudier, dataanalys och intervjuer med nyckelpersoner
identifierades ineffektiviteter, framfor allt vantetider, onddiga transporter och om-
arbeten.

Forbattringsforslag innefattar implementering av olika tidsbokningssystem, optime-
ring av terminalens layout samt okad involvering av personal genom strukturerad
dialog. Dessutom foreslas specifika nyckeltal (KPI:er) som fangar upp aterkommande
problemomraden, exempelvis frekvensen av omarbetning och variation i efterfragan.

Genom att rikta fokus fran resurseffektivitet till flodeseffektivitet kan terminalens
verksamhet bli mer forutsédgbar, flexibel och kundanpassad. Studien visar hur VFA
som metodik kan bidra till ett mer hallbart och konkurrenskraftigt arbetssitt i
komplexa logistiska miljoer.

Nyckelord: Lean produktion, vardeflode, forbéattringsarbete, effektivisering.
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Forkortningar

Nedan &r en lista 6ver forkortningar som har anvants genomgaende i denna avhand-
ling, listade i alfabetisk ordning.:

APMT APM Terminals

DSU Daily Stand-Up

DV23 Dubbelbesok dar lastbil forst besoker grid 2 sedan grid 3

DV32 Dubbelbesok dér lastbil forst besoker grid 3 sedan grid 2

Gate 3 Lastbilsentré for bade grid 2 och grid 3

Grid 2 Avdelning for Export/Import, inkommande eller utgidende lastade
containrar

Grid 3 Avdelning inom tomdepan, inkommande eller utgaende tomma con-
tainrar

KPI Key performance indicator (sv. nyckeltal)

OCR Ett system som skannar container/brist pa container

RS Reachstacker

VFA Virdeflodesanalys

iX
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1

Inledning

I inledningen presenteras bakgrunden till foretaget samt varfor arbetet genomfors.

Baserat pa bakgrunden formuleras dven arbetets syfte samt fragestéllningar i denna
del.

1.1 Bakgrund

APM Terminals Goteborg dr en del av APM Terminals vilket &r ett dotterbolag
till det danska sjofarts- och logistikforetaget A.P. Mgller-Meaersk. APM Terminals
driver 60 hamnar med containerterminaler dér de aven erbjuder tjanster for last-
ning av olika typer av inlandstransporter (APM Terminals, u. a-a). APM Terminals
Goteborg ér Skandinaviens storsta containerhamn och kan ta emot vérldens storsta
containerfartyg (24,000 enheter) (APM Terminals, ju. a-b). APM Terminals tillaimpar
lean-principer och kontinuerliga forbattringar for att utveckla organisationen samt
hoja effektivitetsstandarder. APM Terminals Goteborg kommer vidare i rapporten
att benamnas som APMT.

APMT jobbar med forbéttringsinitiativ pa ett strukturerat sdtt men moter fortfa-
rande operativa utmaningar kopplade till hanteringen av tomma containrar i olika
floden inom tomdepan. Avdelningen som ansvarar for mottagning och utlamning av
containrar fran lastbilar paverkas av en ojamn och ofoérutsagbar efterfragan. Varia-
tioner i lastbilsavdelningen leder till resursobalanser som i vissa perioder priglas av
overbelastning medan andra innebar outnyttjad kapacitet. Denna oregelbundenhet
skapar problem i planeringen och kan resultera i lingre ledtider, ineffektiv anvand-
ning av vardefull personal och utrustning samt 6kade vantetider for akerier.

Utover kapacitetsutmaningar finns det indikationer pa ineffektivitet i bade det fysis-
ka containerflodet och det tillhérande informationsflodet. Brister i informationséver-
foring och kommunikation mellan aktorer kan leda till forseningar och felhantering
(Jacobsen och Thorsvik, |2021). Detta paverkar den totala genomstrémningen ne-
gativt. Vidare kan det finnas dolda flaskhalsar i arbetsprocesserna som bidrar till
onodiga fordrojningar och 6kad arbetsbelastning i vissa delar av systemet.

Den begransade ytan i tomparken utgor en ytterligare utmaning for APMT:s opera-
tiva kapacitet. Utrymmesrestriktionerna medfor att verksamheten inte enbart kan
hantera 0kade volymer genom att tillféra fler resurser, sasom personal eller utrust-
ning, utan att detta riskerar att skapa nya flaskhalsar och paverka den totala genom-
stromningen negativt. Den fysiska begriansningen innebar att hantering och lagring
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av containrar maste optimeras inom de befintliga ytorna, vilket stéller hoga krav pa
effektiv planering och koordination.

For att stodja framtida utveckling och effektivisering av verksamheten i tomdepan
efterstravar APMT en datadriven grund for beslutsfattande. Genom att systema-
tiskt samla in och analysera data kan en mer objektiv och faktabaserad forstaelse av
verksamhetens nuvarande tillstand uppnas. Detta mojliggor identifiering av monster
i efterfragevariation, resursanvindning och genomloppstider (Wilson, [2015)). Det ger
i sin tur battre forutsattningar for att optimera planering och resursférdelning. Vida-
re kan en datadriven ansats bidra till att synliggora ineffektiviteter och ge underlag
for strategiska beslut kring forbéattringsatgarder.

Utover de nyckeltal som APMT jobbar med i dagslaget kommer nya nyckeltal att
presenteras for att mojliggora en strukturerad uppfoljning av prestandan. Genom
att definiera och implementera relevanta méatetal kan APMT erhalla en kontinuerlig
overblick 6ver verksamhetens effektivitet och kapacitetsutnyttjande (Defeo, 2017}
Almstrém m. fl.,2017)). En tydlig matstruktur skapar mojligheter till jamforelser 6ver
tid och ger forutsattningar for en mer proaktiv styrning av verksamheten. Dessutom
mojliggor vél utformade nyckeltal en forbéattrad kommunikation mellan olika aktorer
inom terminalen genom att tillhandahalla en gemensam referensram for operativa
beslut och strategisk utveckling.

For att hantera dessa utmaningar kravs en strukturerad granskning av verksamhe-
ten for att identifiera omraden med forbattringspotential. Genom att analysera och
kartligga nuvarande arbetssiatt kan APMT fa en tydligare forstaelse for de fakto-
rer som paverkar effektiviteten och dérigenom skapa en mer robust och forutsigbar
hantering av containerfloden i tomdepéan (Rother och Shook, 2003).

1.2 Syfte

Syftet med detta arbete avser att identifiera sloseri samt tydliggéra de processer
som paverkar effektiviteten i verksamheten. Vidare syftar projektet till att ta fram
forbattringsforslag samt att definiera relevanta nyckeltal (KPI:er) som kan anvéndas
for att mata och forbattra prestandan i verksamheten.

1.3 Fragestallningar

o Hur ser containerflodet ut i verksamheten?

o Vilka aktiviteter dr vardeskapande och icke-virdeskapande?

o Vilka sloserier kan identifieras i flodet?

 Vilka relevanta nyckeltal (KPI:er) identifieras och utvecklas for att effektivt
méta och forbattra verksamhetens prestanda?
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Metod

I detta kapitel presenteras en ingaende beskrivning av de metoder som anvinds i
studien. Arbetet syftar till att kartlagga floden kopplat till lastbilsavdelningen i tom-
parken. For att sakerstélla en noggrann och tillforlitlig analys kommer huvudsakligen
tva metoder att tillampas: direktobservation med tidsstudier samt berédkningar fran
historisk data. Vidare kommer &ven intervjuer och diskussioner med medarbetare
att genomforas, i syfte att fanga interna erfarenheter och synpunkter. Dessa meto-
der mojliggor en detaljerad kartlaggning av nuvarande processer och identifiering av
potentiella forbattringsomraden.

2.1 Tillvagagangssatt

Efter moten med handledare pa APMT diskuterades syftet och malsdttningen med
examensarbetet utifran foretagets behov och énskemal. Genom dessa samtal blev det
tydligt att APMT hade ett intresse av att fa en okad forstaelse for sina processer,
vilket ledde till beslutet att utga ifran en vardeflodesanalys som grund, med fokus
pa flodet inom tomdepans lastbilsavdelning. Denna metod valdes eftersom den pa
ett tydligt siatt visualiserar bade sjalva flodet och de ineffektiviteter eller sloserier
som kan finnas i processen.

For att kunna genomfora en arbetet behovdes forst en grundlig datainsamling. Som
ett forsta steg genomfordes en intervju med en planerare i tomdepan, han kunde
beskriva det aktuella flodet, vilket gav oss en god Gverblick av flédenas helhet. Han
bidrog dessutom med omfattande historisk data rorande lastbilsavdelningen. Med
detta som grund paborjades arbetet med att ta fram flodeskartor for de relevanta
flodena. Fyra floden identifierades i det inledande arbetet. Av dessa bedémdes tre
som sarskilt relevanta och for dessa upprattades vardeflodeskartor. Syftet med att
analysera den historiska datan var att identifiera vilka tidsdata som redan fanns
tillgéngliga och vilka delar som kravde egna matningar. Det visade sig att mer
tidskritiska moment med stor variation redan fanns i det historiska materialet, me-
dan enklare delar saknades. Detta innebar att vi kunde fokusera vara métningar pa
specifika delar av processen, vilket effektiviserade tidsstudierna.

Den omfattande méngd historisk data som vi fick tillgang till analyserades noggrant,
och genomsnittliga tider for olika moment i flodet kunde beriknas. Denna analys
gav oss dven en djupare forstaelse for frekvensen och tidpunkterna da containrar
anlander till eller lamnar terminalen, vilket moéjliggjorde en undersokning av varia-
tionen i transaktionsmonstret inom tomdepan. Samtidigt som detta arbete pagick
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genomfordes ocksa direkta observationer, dar vi métte de moment som inte kunde
utvinnas ur det befintliga datamaterialet. Vi placerade oss pa en strategisk plats
med god overblick 6ver flodet, vilket gjorde det mojligt att observera och tidsatta
flera processer samtidigt som darmed effektiviserade datainsamlingen.

Det visade sig dock att vid uppkomst av koébildning blev det svart att observera
vissa moment, da lastbilar i ko ofta blockerade sikten mot centrala delar av flodet.
For att motverka detta genomfordes observationer under flera olika dagar och fran
alternativa platser, vilket sdkerstillde att tillrackligt med data samlades in for att
mojliggora tillforlitliga slutsatser.

Alla uppmétta tider, bade fran den historiska datan och vara egna observatio-
ner, sammanstélldes i ett Excelark. Detta fungerade som underlag for att berdkna
process- och cykeltider for samtliga delar i flodet. Excelarket utformades sa att det
pa ett Overskadligt séitt visade alla relevanta tidsviarden och kunde anvéindas vid
framtagandet av flodeskartorna, dar flera av processerna forekommer i olika kartor.

2.1.1 Kvantitativa metoder

Kvantitativa metoder syftar till att méta, kvantifiera och analysera samband mellan
variabler med hjélp av numerisk data (Patel och Davidson, 2019)). Genom analys kan
monster, trender och skillnader identifieras. Metoden kidnnetecknas av strukturerad
datainsamling och anvénds ofta for att uppna resultat och slutsatser fran en storre
méangd data.

Observation och tidsstudier av containerfloden

For att erhalla en empirisk forstaelse av produktionsflodet genomfordes direkta ob-
servationer i realtid (Bidanda, 2023; Patel och Davidson, 2019). Syftet var att tids-
méta olika moment och darigenom samla in kvantitativ data for analys (Wilson,
2015). Denna information mojliggjorde identifiering av sloserier, berdkning av ka-
pacitet samt framtagning av relevanta nyckeltal (KPI:er) for att optimera flodet.

Denna metodik gav oss en detaljerad uppfattning om flddestider och mojliga effekti-
viseringsomraden, vilket utgjorde en grund for vidare analys och forbattringsforslag.

Historisk data

For att analysera vantetider mellan processer samt variationer i efterfragan anvan-
des historisk data som grund. Eftersom bade efterfragan och vantetiderna mellan de
olika processtegen uppvisar tydliga fluktuationer 6ver dygnets timmar och mellan
olika dagar, var ett kvantitativt angreppssatt lampligt. Denna metod kannetecknas
av insamling och analys av numerisk data for att identifiera monster och variationer
over tid (Patel och Davidson, 2019). For att tydliggora variationerna i efterfragan
visualiserades statistik genom sammanstéllning av véirden i ett diagram (Patel och
Davidson, 2019)). Genom att anvidnda tidigare insamlade data mojliggjordes en ob-
jektiv beskrivning av verksamhetens utmaningar.
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Genom att aven kunna anvinda historisk data far vi inte bara tillgang till ett storre
underlag, utan vi minskar ocksa risken for felaktiga slutsatser som kan uppsta nér
manniskor vet att de blir observerade. Detta knyter an till det som Hawthorne-
effekten belyser, att ménniskor tenderar att prestera battre &n normalt nir de &r
medvetna om att de blir iakttagna (Stacy, 2024). Genom att utga fran historisk data,
som har samlats in innan individerna visste att deras beteende skulle analyseras,
kan vi darfor fa en mer réattvisande bild av det faktiska beteendet.

Detta ar sarskilt viktigt nér vi vill forsta vardagliga monster eller rutiner, dar paver-
kan fran yttre faktorer sasom observation kan leda till tillfalliga fordndringar som
inte dr representativa for det normala utfallet. Historisk data fungerar i det avse-
endet som ett filter mot sadana snedvridningar, eftersom den speglar situationer
dar méanniskor agerat naturligt, utan att kdnna sig studerade. Darmed far vi inte
bara mer data, utan ocksa data av hogre kvalitet nar det giller att spegla verkliga
forhallanden.

2.1.2 Kyvalitativa metoder

Kvalitativa metoder syftar till att skapa en djupare forstaelse for manniskors upple-
velser, attityder och beteenden genom insamling och tolkning av icke-numerisk data
sasom intervjuer och fokusgrupper (Patel och Davidson, [2019).

Diskussion med medarbetare och tjansteman for datainsamling

Denna metod syftar till att skapa en helhetsforstaelse av verksamheten genom att
kartlagga informationsfloden, containerfloden, centrala processer samt sambanden
mellan olika avdelningar inom tomdepan. Malet var att erhalla en verklighetsforank-
rad bild av hur lastbilsavdelningen ar organiserad och fungerar i praktiken. For att
fanga in olika perspektiv samtalades det med bade tjénstemén och operativa medar-
betare, vilket mojliggjorde en bredare analys av verksamhetens nuvarande situation
och identifiering av potentiella problemomraden.

Intervjuer

For att erhalla en djupare forstaelse av det aktuella flodet och mojliggora en korrekt
kartlagegning genomfordes intervjuer. Dessa intervjuer syftade till att identifiera och
analysera de olika processtegen samt att fanga upp medarbetarnas upplevelser av
potentiella ineffektiviteter och sloseri inom systemet. Hir anvandes kvalitativa in-
tervjuer med relativt 6ppna fragor vilket gav intervjupersonen mojlighet att svara
med egna formuleringar (Patel och Davidson, [2019).

Utover medarbetarna intervjuades éven tjansteman i syfte att erhalla en Gvergri-
pande blick och ledningsperspektiv pa flodet samt identifierade utmaningar. Genom
dessa intervjuer avser vi att skapa en mer heltdckande bild av nuvarande arbetspro-
cesser och eventuella forbéattringsomraden.
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2.2 Vardeflodesanalys

For att kartlagga de nuvarande arbetssitten och flodena tillaimpades delar fran en
vardeflodesanalys, vi har saledes anvint de delar som vi bedémde relevanta for att
produktionen ska fa en sa rattvis bild av situationen som méjligt. Nedan beskrivs
vad en VFA innebér och vad som inte kommer anvéindas.

Vardeflodesanalys dr en metod som hérstammar fran leanfilosofin och anvinds for
att identifiera och visualisera flodet av material och information genom en process
(Rother och Shook, 2003). Metoden syftar till att skapa en helhetsforstaelse for
hur varde skapas ur kundens perspektiv och anvinds ofta som ett verktyg for att
identifiera slOserier i en process.

Datainsamlingen som lag till grund for vardeflodesanalysen genomfordes med hjélp
av de metoder som beskrivits ovan. Informationen anviandes for att skapa nuldges-
kartor over de aktiviteter som sker, fran initiering av arbetet till dess att arbets-
momenten fardigstalls. Detta mojliggjorde en strukturerad forstaelse for hur det
aktuella arbetsséttet &r uppbyggt och vilka faktorer som paverkar.

Utifran det kartlagda nuldget genomférdes en analys med utgangspunkt i leanprinci-
per, dar fokus lag pa att identifiera sloserier i form av exempelvis vantetider, omarbe-
te eller onddiga rorelser. Syftet med analysen var att belysa vilka delar av processen
som inte tillfor virde och darmed kan forbéttras eller elimineras. De identifierade in-
effektiviteterna lag sedan till grund for framtagandet av konkreta forbattringsforslag.
I arbetet valdes dock att inte ta nésta steg i VFA-processen, det vill sdga att designa
ett framtida tillstand. Istéllet presenteras en uppsattning forbattringsatgarder med
rekommendationer till APMT.
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Teori

Detta kapitel presenterar den teoretiska referensram som ligger till grund for stu-
dien. Dessa utgor grunden for den analytiska delen av arbetet och bidrar till att
sdtta studiens resultat i ett vetenskapligt sammanhang. Kapitlet innehaller en ge-
nomgang av centrala begrepp och principer inom lean produktion. Lean anvands
darefter som ett analytiskt ramverk for att forsta effektivisering, resursutnyttjande
och flodesorientering i den studerade verksamheten.

3.1 Lean produktion

Lean produktion &r en filosofi och metodik som syftar till att minimera sléseri och
maximera vérde i tillverkningsprocesser. Ursprungligen utvecklad av Toyota inom
Toyota Production System (TPS), bygger lean pa principer som kontinuerlig forbatt-
ring (Kaizen), eliminering av onédiga resurser (Muda) och skapandet av effektiva
floden (Liker, 2021)).

En central del av lean ar att identifiera och eliminera de sju sloserierna: Gverpro-
duktion, vintan, onodiga transporter, 6verarbete, onddiga lager, onddiga rorelser
och omarbeten. Genom att minimera dessa kan foretag 6ka produktiviteten, sinka
kostnader och forbéttra kvaliteten.

Genom att implementera lean kan foretag forbattra sin konkurrenskraft, minska
ledtider och skapa en mer flexibel produktion som béattre moter kundernas behov.

3.1.1 De 7+1 sloserierna

Inom Lean-filosofin identifieras sju klassiska sloserier som hindrar effektivitet och
viardeskapande i en verksamhet. Dessa sloserier utgor aktiviteter som forbrukar re-
surser utan att skapa direkt kundvérde. Enligt Liker (2021) &r de sju:
« Overproduktion
Overproduktion innebér att fler produkter tillverkas &n vad som efterfragas av
kunden. Detta betraktas ofta som det mest grundlaggande sloseriet, eftersom
det tenderar att leda till flera av de Ovriga sloserierna.
e Vantan
Vantan uppstar nar medarbetare eller maskiner star sysslolosa i avvaktan pa
material, instruktioner eller beslut, vilket resulterar i uteblivet vardeskapande.
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e Onodiga transporter
Onodiga transporter avser forflyttning av material eller produkter utan att na-
got varde tillfors. Dessa transporter skapar endast extra kostnader och tidsat-
gang.

« Overarbete
Overarbete innebér att en produkt bearbetas mer én vad som efterfrigas av
kunden, exempelvis genom att uppna en hogre kvalitet &n nodvéindigt, vilket
leder till resursforbrukning utan motsvarande vérde.

+ Overlager
Overlager binder kapital och kan dolja underliggande problem i produktionen,
sasom ineffektiva processer eller obalanserade arbetsfloden.

e Onodiga rorelser
Onodiga rorelser syftar pa icke-vardeskapande forflyttningar av personal, ex-
empelvis att arbetare behover stricka sig langt, boja sig ned eller forflytta sig
i onodan.

o Fel och omarbete
Fel och omarbete innebar att produkter som blivit felaktiga maste atgardas.
Omarbeten ar darmed kostsamma eftersom de kraver extra tid, resurser och i
manga fall d&ven orsakar storningar for andra delar av flodet.

e Outnyttjad personalkunskap
Till dessa sju har Lean &ven lagt till detta attonde sloseri. Det handlar om
att inte ta tillvara pa medarbetarnas kunskap, kreativitet och engagemang.
Nér organisationer misslyckas med att involvera personal i forbattringsarbete
och beslutsfattande gar vardefulla idéer och motivation forlorade. Samtliga
av dessa sloserier bor kontinuerligt identifieras och elimineras for att uppna
flodesorienterad, kundvérdesdriven verksamhetsutveckling.

3.1.2 Vaiardeflodesanalys

Syftet med en vardeflodesanalys ér att skapa tydlighet kring ett flode i produktionen.
Rother och Shook (2003)) beskriver ett vardeflode som alla nédvéndiga steg, inklusive
bade véardeskapande och icke viardeskapande moment, som kréivs for att bearbeta en
produkt fran dess ramaterialstadie fram till leverans till kund. Genom att visualisera
dessa steg erhalls en helhetsforstaelse for hur material och information ror sig, vilket
ger mojlighet att synliggora forbéttringspotentialer i hela processen.

Virdeflodesanalys ar ett effektivt verktyg for att kartlagga och forbattra flodet av
material och information i en verksamhet (Rother och Shook, 2003; Holweg m.fl.,
2018). Genom att visualisera hela processen identifieras sloseri, flaskhalsar och inef-
fektiviteter, vilket mojliggor optimering av resursutnyttjande och kortare ledtider.
En av de storsta fordelarna med VFA ér att den tydliggor vilka aktiviteter som
skapar véarde och vilka som inte gor det. Manga organisationer har dolda ineffektivi-
teter sasom onddiga transporter, vintetider eller omarbeten, vilket okar kostnader
och séanker produktiviteten (Liker och Meier, 2006)). Genom att eliminera dessa kan
verksamheten bli mer konkurrenskraftig.

Vidare skapar VFA en gemensam forstaelse inom organisationen, dar olika avdel-
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ningar far insikt i hur deras arbete paverkar helheten (Liker och Meier, |2006). Detta
underlattar samarbete och fordndringsledning, vilket gor det enklare att implemen-
tera forbéttringar (Erlach, 2013).

En analys av virdeflodet gar ut pa att kartldgga varje enskild delprocess dar material
och information flédar. Vilken typ av data som ar relevant att inkludera skiljer sig
beroende pa omstédndigheterna, men de mest forekommande métvirdena ar cykeltid
(C/T) samt processtid (P/T). Ytterligare data som kan vara viktiga att visa &r
exempelvis stalltid, kapacitet och bemanning. Mellan olika processer visas lager
av material, produkter i arbete och slutprodukter. Varje process redovisas grafiskt
med tider for bearbetning och vantan, dar viantetiden anges i den 6vre delen och
processtiden i den undre. Slutligen raknas total ledtid, sammanlagd processtid och
effektiviteten i produktionen ut med hjialp av séarskilda berdkningsformler. Dessa
miétetal forklaras i tabell B.11

Tabell 3.1: Forklaring av matetal inom VFA (Liker, [2021)).

Maitetal Forklaring
Processtid (P/T ) Tiden for en process
Cykeltid (C/T) Tiden for hur ofta en enhet lamnar processen

3.1.3 Flaskhals

Flaskhalsar utgor ett centralt begrepp inom operations management och ar ofta
den framsta orsaken till att ett system inte uppnar sin potentiella genomstrémning.
Enligt Holweg m.fl. (2018)) a4r det den langsammaste processen i en sekvens som
bestammer systemets kapacitet, eftersom produktionstakten inte kan 6éverskrida den
takt som flaskhalsen tillater. Om andra delar av processen arbetar snabbare an
flaskhalsen, leder detta enbart till att mellanlager byggs upp fore den begréansande
resursen.

Flaskhalsar kan vara antingen stationara eller rorliga. Stationéra flaskhalsar ar per-
manenta och latta att identifiera, ofta kinnetecknade av att arbete staplas upp fram-
for den begransande resursen (Holweg m. fl., 2018). Dessa kriver noggrann planering
och kontinuerlig resursallokering. Rorliga flaskhalsar déremot ar mer svarfangade ef-
tersom de varierar 6ver tid beroende pa produktionsschema eller efterfragemonster.
Sadana flaskhalsar uppstar exempelvis vid kvalitetsproblem eller obalanserade pro-
duktmixar, och deras l6sning kréver snarare en analys av planering och efterfragan
an investeringar i kapacitet. Att identifiera och bryta flaskhalsar ar ofta en lagkost-
nadsstrategi med hog avkastning. Istéllet for att direkt investera i ny teknik eller
personal, betonas vikten av att forst optimera anvindningen av befintliga resurser.

3.1.4 Kontinuerligt flode

Kontinuerligt flode &r en grundliggande princip inom Lean och innebér att material,
information och/eller tjinster ror sig jamnt och utan avbrott genom hela processen
(Liker, 2021)). I stéllet for att arbeta i stora batcher eller skapa lager mellan varje
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moment, strdvar man efter att varje steg direkt ska leverera till nésta, i ratt tid och
méngd. Detta minskar ledtider, sloseri och komplexitet samtidigt som kvalitet och
flexibilitet forbattras.

For att uppna ett kontinuerligt flode krévs stabila processer, balanserad kapacitet
och god samordning mellan alla involverade delar. Inom logistik och terminalhante-
ring kan detta till exempel innebara smidig in- och utcheckning av containrar och
realtidsinformation for att minimera vantetider. Malet ar att skapa ett jamnt tempo
dar resurser anvands effektivt och kundens behov moéts utan onddiga forseningar
eller kostnader. Flodet forbattras genom standiga justeringar och larande.

Genom att skapa ett kontinuerligt flode kan organisationer uppna hogre leveranspre-
cision, lagre kostnader och okad flexibilitet gentemot kundbehov. Det kraver dock
ett langsiktigt arbete med standiga forbattringar och starkt engagemang fran bade
ledning och medarbetare.

3.1.5 Just-In-Time

Ytterliggare en komponent inom lean ar Just-in-Time (JIT), vilket innebér att ma-
terial och komponenter levereras exakt nar de behovs i produktionen, varken tidigare
eller senare (Liker, 2021)). Detta minimerar lagerhallning, frigoér kapital och bidrar
till ett jamnt produktionsflode. JIT kraver hog tillforlitlighet i leveranskedjan och
starkt samarbete med leverantorer for att undvika produktionsstopp. Genom att
identifiera och eliminera icke-virdeskapande aktiviteter skapas en flexibel produk-
tion som snabbt kan anpassas efter kundens efterfragan. Metoden utvecklades framst
av Toyota och ar fortfarande en grundsten i modern tillverkningsindustri. For att
lyckas med JIT kravs standardiserade arbetsprocesser, korta stalltider och en kultur
dar standig forbattring (Kaizen) &r en naturlig del av verksamheten.

3.1.6 Flodeseffektivitet kontra resurseffektivitet

Effektivitet ér ett centralt begrepp inom leanfilosofin. Den traditionellt mest fram-
tradande formen &r resurseffektivitet, vilken syftar till att maximera nyttjandet av
befintliga resurser (Modig och Ahlstrém, 2011). Detta synsitt har linge varit det
dominerande synséattet pa effektivitet och fokuserar pa hur mycket och hur vél en en-
skild resurs anvinds i vardeskapande arbete. Ur ett ekonomiskt perspektiv ar detta
logiskt, da outnyttjade resurser medfor alternativkostnader.

Den andra typen av effektivitet ar flodeseffektivitet, dar fokus i stéllet ligger pa den
enhet som genomgar virdeskapande (Modig och Ahlstrom, 2011). Flodeseffektivitet
behandlar organisationens férmaga att effektivt foréddla sina produkter eller tjanster,
och kunden intar hér en mer central roll jamfort med vid resurseffektivitet.

Aven om effektivt resursutnyttjande ér viktigt, ar formagan att tillgodose kunders
behov minst lika avgérande. Bada formerna av effektivitet ar nédvéindiga for att
uppna lonsamhet och kundnojdhet, men det foreligger ofta en inbyggd konflikt mel-
lan dem. Resurseffektivitet kan innebéra ett okat antal pagaende arbeten, vilket
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skapar utmaningar i miljéer med hog variation. A andra sidan kan ett fokus pa
flodeseffektivitet forsamra mojligheten att optimera resursutnyttjandet, da samord-
ning och flexibilitet blir viktigare 4n maximerad beldggning. Inom lean prioriteras
flodeseffektivitet, eftersom detta underlattar identifiering och eliminering av sléseri.

3.2 Processkartlaggning

Processkartldggning ar en metod som anvénds for att visuellt beskriva och analysera
arbetsfloden (Conger, [2011)). Syftet ar att identifiera hur olika aktiviteter, resurser
och/eller aktorer samverkar for att leverera ett visst resultat. Genom att skapa en
tydlig bild av processens olika steg blir det mojligt att identifiera ineffektiviteter,
flaskhalsar eller onddiga moment som kan forbéttras. Kartldggningen skapar éven
en gemensam forstaelse mellan olika funktioner inom organisationen, vilket kan un-
derlatta kommunikation och samarbete. I praktiken genomfors processkartlaggning
ofta genom intervjuer, observationer och workshoppar med de personer som &r in-
volverade i processen. Resultatet visualiseras vanligtvis med hjélp av flédesscheman
eller liknande diagram. Denna metod ar sérskilt vardefull inom verksamhetsutveck-
ling, kvalitetsarbete och inférande av digitala system, dar en noggrann forstaelse for
nuldget ar en forutsittning for att kunna genomfora effektiva forandringar.

3.3 Nyckeltal (KPI:er)

En KPI, eller nyckeltal (fran engelskans "Key Performance Indicator”), &r ett matt
som anvands inom foretag och organisationer for att folja upp och styra verksam-
heten mot uppsatta mal. I praktiken ar en KPI ofta en sammansatt indikator som
bygger pa flera olika méatvarden, och anvinds for att beskriva och férutse beteenden
i en verksambhet.

KPTLer ér centrala eftersom de ger konkret information som mojliggér beslut, atgar-
der och forbattringar. De anvénds till exempel for att rapportera resultat till olika
intressenter, kontrollera att verksamheten héller sig inom godtagbara granser, och
for att driva forbattringsarbete. Genom att folja upp relevanta KPI:er kan en organi-
sation fa insikt i om strategin fungerar som tankt, eller om den behover justeras. Det
ar ocksa viktigt att KPI:er ar tydligt definierade, forankrade i verksamhetens mal
och att de ger snabb och begriplig aterkoppling till dem som ska agera pa resultaten.

3.4 Little’s Lag

Little’s lag ar en grundliggande princip inom operations management och kdteori,
och anvinds for att beskriva sambandet mellan tre centrala variabler i ett system:
genomloppstid (L), ankomsttakt (A) och antal enheter i systemet (W) (Medonos och
Jurovd, [2016). Den uttrycks matematiskt i ekvation [3.1}

L=XxW (3.1)

11
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Dér L ar den genomsnittliga tiden en enhet tillbringar i systemet (genomloppstid),
W ar det genomsnittliga antalet enheter i systemet, och A ar den genomsnittliga
takten (antal enheter per tidsenhet).

12
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Nulagesbeskrivning

Detta kapitel syftar till att ge en detaljerad nuldgesbeskrivning av den studera-
de verksamheten. Genom att kartlagga nuvarande arbetsséatt och floden skapas en
grundlédggande forstaelse for hur verksamheten fungerar i dagslaget. Beskrivningen
omfattar bland annat processkartor, variation i efterfragan, resursstyrning, informa-
tionsflode samt vardeflodeskartor. Nuldgesanalysen utgor ett centralt underlag for
att identifiera forbattringsmojligheter och ar grunden for jamforelsen mot principer
inom lean produktion.

4.1 Tomdepan

Inom APMT finns en avdelning som kallas tomdepan. Den huvudsakliga funktionen
for tomdepan ar att hantera in- och utgaende tomma containrar fran olika avdelning-
ar. Dessa containrar flodar genom olika processer beroende pa transportmedel och
logistikbehov. De fem olika avdelningarna som finns ar lastbilar (Grid 3), jarnvag,
fartyg, industrifiéde och reparation.

Denna analys kommer att fokusera pa lastbilsavdelningens flode som ansvarar for
hanteringen av containrar som transporteras med lastbil. Processen inleds nar en
kund genomfor en bokning for antingen hamtning eller lamning av en container.
Bokningen registreras i systemet och fungerar som en utgangspunkt for den opera-
tiva planeringen inom tomdepan. Nar lastbilen sedan kommer till terminalen sker
sjalva lastningen eller lossningen av containern vilket involverar samverkan mellan
chaufforer, terminalpersonal och operativa system for att sdkerstilla ett effektivt
flode.

Lastbilsavdelningen i tomdepan benamns dven som Grid 3, vilket syftar bade pa den
fysiska platsen och avdelningen som helhet. For att na Grid 3 passerar lastbilarna
genom Gate 3, som fungerar som entré till terminalomradet. Aven Grid 2 nas via
Gate 3, men skiljer sig i funktion da denna del av terminalen ar avsedd for hantering
av export- och importgods, det vill siga lastade containrar. Hela det beskrivna
omradet visar i figur [£.1]
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Figur 4.1: Karta 6ver tomdepan samt Grid 2. Varav nummer 13 ar Grid 3 och
nummer 4 ar Grid 2.

4.1.1 Mottagning av container

Vid mottagning av en container i terminalen inleds processen med en inspektion av
containern som genomfors innan ankomst till Gate 3. Denna inspektion utfors av ett
externt foretag och syftar till att bedéma containerns skick och ddarmed identifiera
eventuella skador eller avvikelser.

Efter inspektionen transporterar samma lastbil sin container vidare till Gate 3. Dar
sker security check-in allra férst och vid denna kontroll verifieras att bade lastbilen
och chaufféren har behorighet att vistas inom terminalomradet. Majoriteten av de
chaufférer och akerier som trafikerar terminalen ar aterkommande och innehar ett
passerkort, vilket gor att de kan passera utan ytterligare registrering. Om chaufféren
saknar tillstand, exempelvis vid forsta besoket eller om akeriet séllan nyttjar termi-
nalen sa kravs en registrering vid Port Entry dér ett tillfalligt dagspass utfardas for
tilltrade till omradet.

Efter att sdkerhetskontrollen har genomforts passerar lastbilen genom en OCR-
kontroll. Dar scannas container samt lastbil och systemet verifierar automatiskt
att rdtt container transporteras in i terminalen. Dérefter foljer en incheckning till
Grid 3 dar informationen fran de olika systemen sammanstélls och en arbetsorder
for hanteringen av containern skapas. Hér sker en koppling mellan bokningsdata och
containerns identifiering.

Néar incheckningen ar genomford kor forst lastbilen till Grid 3 och kor sedan in i
en ledig ruta. Chaufféren parkerar fordonet och identifierar sig genom att dra sitt
passerkort i en automat placerad vid rutan. Vid denna tidpunkt registreras jobbet i
terminalens system och visas i RS arbetsko, RS ar en forkortning for Reachstacker
som ar maskinerna i tomparken. RS lyfter déarefter containern fran lastbilen och

14
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transporterar den vidare till antingen containerparken for lagring eller till repara-
tionsomradet. Detta baseras pa den information som APMT fatt fran den externa

inspektionen gallande containerns skick och behov. Dessa steg visualiseras genom
en processkarta i figur

Y Y
Y Y
Figur 4.2: Processkarta for mottagning av container
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4.1.2 Utlamning av container

Hamtningen av en container inleds nar lastbilen anldnder till Grid 3 och parkerar
i en ruta. Nar chaufféren sedan drar sitt kort i automaten registreras uppdraget i
terminalens system och arbetsordern skickas till RS arbetsko.

Néar en RS far upp jobbet pa sin skdrm hdmtar den containern fran tomparken och
transporterar den till Grid 3 dar den lastas pa lastbilen. Nar containern har placerats
pa trailern ansvarar chaufforen for att sidkra lasten genom att fiasta containern i
lastbilen innan fordonet kan ldmna terminalomradet.

Pa viag ut ur terminalen genomgar ekipaget flera kontrollsteg for att sdkerstéalla
att ratt container har hamtats. Den forsta kontrollen &r en OCR-check dar bade
containern och lastbilen fotograferas for att verifiera att lasten 6verensstammer med
den bokning som registrerats i systemet. Déarefter foljer en security check-out dér en
slutlig sakerhetskontroll genomfors. Om OCR-kontrollen har identifierat en avvikelse
tillats inte fordonet att lamna terminalomradet forrédn problemet har atgardats, det
kan till exempel vara sa att fel container har lastats. Processtegen for hamtningen
av en container aterfinns i figur [4.3

16
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Figur 4.3: Processkarta for utlamning av container.

4.1.3 Dubbelbesok

Som tidigare beskrivits inkluderar Gate 3 bade Grid 2 och Grid 3. Fordon som
anldnder till denna Gate kan dérmed vara planerade att besoka bada gridarna,
vilket bendmns som dubbelbesék. Dubbelbestk kan genomforas pa fyra olika sétt,
varav tva innebar sarskilda utmaningar for Grid 3 och den tillhérande tomdepan.

DV32

De tva forsta dubbelbesoken avser situationer dér en lastbil antingen hémtar gods
i Grid 3 och dérefter passerar Grid 2 pa vdgen ut, eller lamnar gods i Grid 3 och
sedan passerar Grid 2 vid utfart da lastbilen har export/import drende dar ocksa.
Dessa floden liknar i hog grad de vanliga hamtnings- och ldmningsprocesserna i Grid
3, da den enda skillnaden bestar i att lastbilen passerar Grid 2 pa vagen ut, utan
ytterligare interaktion fran tomdepan. Pa grund av denna likhet bedéms de bada
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DV32-flédena som analytiskt ointressanta och kommer dérfor inte att analyseras
vidare.

DV23 - Lamna i Grid 3

En utmanande situation for arbetsflodet i Grid 3 uppstar nér lastbilar anlénder
med flera containrar, varav minst en dr tom, och inleder sitt besok genom att lam-
na en export- eller hamta en importcontainer i Grid 2. Den tomma containerns
hanteringsprocess motsvarar i stort sett den som galler vid ett normalt tomtcon-
tainerbesok i Grid 3 med undantaget att ett initialt stopp sker i Grid 2. Eftersom
containrar allokeras till fordon i den ordning de passerar genom incheckningen upp-
star en sekvensavvikelse nér ett fordon forst kor till Grid 2. Detta leder till att
containersekvensen inte 6verensstdmmer med fordonssekvensen, vilket kan resultera
i att containrar blockeras eller star i vagen for efterfoljande uppdrag. For att hantera
detta krévs antingen ett manuellt omarbete av RS-férarna i deras maskindator dar
man byter malcontainern, eller ett operativt omarbete déar en container méaste flyttas
for att mojliggora atkomst till den efterfragade malcontainern. De olika processerna
i ett sddant besok beskrivs nedan av en processkarta i figur samt hur fordonsske-
vensen och containersekvensen paverkas illustreras med hjilp av informationsflodet
i figur [4.5] Personalen uppskattar att det ir omarbete pa cirka 10-20% av alla jobb
i Grid 3.

DV23 - Hamta i Grid 3

Denna variant av dubbelbesok innebar i grunden samma utmaning som det tidigare
beskrivna flodet, DV23 - Lamna i Grid 3, men skiljer sig genom att lastbilen i detta
fall ska hdmta en container i Grid 3. Eftersom detta flode, ur ett tomparksperspektiv,
i praktiken ar identiskt med det som beskrivs vid utlamning av container i kapitel
[4.1.2] uppréattas ingen separat processkarta eller vardeflodeskarta for detta scenario.
Trots detta ar flodet av vikt da det belyser hur dubbelbesok paverkar arbetsmeto-
derna i tomparken i anslutning till Grid 3. Nér fordonet passerar check-in tilldelas
en container for uppdraget i Grid 3, men eftersom chaufféren inleder besoket i Grid
2 kan andra fordon hinna anlanda fore. Detta leder till en avvikelse i container-
och fordonssekvensen. Risken ar da att containern ar placerad sa att den blockerar
atkomsten till efterféljande uppdrag. Foljden blir att extra arbete eller justeringar
kravs for att mojliggora fortsatt flode.
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Figur 4.4: Processkarta for DV23 - Lamna i grid 3
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4.2 Informationsflode

Figur 4.5: Processkarta for informationsfiodet.

4.3 Variationer i efterfragan

Efterfragan i tomdepan uppvisar en tydlig variation mellan olika dagar och tid-
punkter vilket kan ha operativa och strategiska implikationer for resursplanering
och effektivitet. Genom att analysera data Over en langre period kan det konsta-
teras att efterfragan fluktuerar under dagens timmar, vilket presenteras i figur [4.6]
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Figur 4.6: Antal jobb i snitt per dag per timme i Grid 3 dar den roda linjen ar
snittforfragan.

Efterfragan ar relativt jimn pa formiddagen men den uppvisar en tydlig 6kning
fran kl. 11 och nar en topp runt 13.00-14.00 vilket indikerar en koncentration av
lyftaktiviteter under tidig eftermiddag. Denna hoga efterfragan kvarstar fram till
och med kl. 15 nér en skiftskarv intraffar. Skiftskarven sammanfaller saledes med en
period av hog operativ belastning, detta innebéra en risk for kapacitetsbegransning-
ar och potentiella ineffektiviteter om bemanningsstrukturen inte ar anpassad efter
efterfraigemonstret. Efter kl. 15 noteras en successiv minskning i efterfragan, vilket
indikerar en gradvis nedtrappning av volymen under senare delen av dagen.

Det sker aven stora efterfragevariationer mellan olika dagar. Exempelvis, den 7 mars
genomfordes cirka 20 procent farre lyft kopplade till Grid 3 jamfort med den 21
februari. Vidare visar data att efterfragan den 21 februari var 15 procent hogre
an genomsnittet, vilket indikerar att denna dag utmarkte sig med en sarskilt hog
aktivitetsniva, bade pa antalet lastbilar men dven antalet jobb per bil.

4.4 Resursstyrning

Den som styr resurserna (RS) kallas dispatcher och denna person sitter pa konto-
ret med all data om antal jobb pa de olika tomparksavdelningarna samt kameror
6ver hela tomdepan som komplement till datan. Dispatcherns jobb ér saledes att
distribuera resurserna till de floden som behdver det mest just dar och da.

Arbetet i tomdepan kannetecknas av hog komplexitet pa grund av att flera RS
delas mellan samtliga floden. Totalt finns det vanligtvis mellan sex och sju RS till-
gangliga, vilka fordelas mellan flera parallella floden. For att sikerstéilla ett stabilt
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arbetsflode kravs att minst en RS kontinuerligt &ér tillgdnglig for industrifiddet, en
for reparationer samt en for jarnvagsavdelning. Fartygsflodet dr daremot mindre
resurskravande 6ver tid eftersom containrar kan mellanlagras genom stapling och
déarigenom mojliggora fordrojd hantering samt att det inte alltid kommer in ett
fartyg med tomcontainrar. Denna variation i behovet av RS skapar en utmaning i
att prioritera och fordela maskiner pa ett siatt som stodjer ett jamnt och effektivt
arbetsflode i hela tomdepan.

Det ar mojligt att tilldela tre RS till Grid 3, forutsatt att alla sju maskiner ar i bruk
och att ingen ar franvarande pa grund av service eller reparation. Fram till nyligen
har dock ingen tydlig styrmodell funnits for hur RS-resurser ska fordelas till Grid 3.
En ny rutin har nyligen inforts, dér styrning sker baserat pa den fysiska lingden pa
kon av vintande lastbilar. Nér kon nar en viss langd, som kontrolleras okulart av
dispatchern, ar det dags att allokera en tredje RS till Grid 3 istéllet for det normala
som &r tva RS.

4.5 DSU-moten

Inom vissa delar av APMT:s operativa verksamhet halls dagliga uppstartsmoten,
sa kallade Daily Stand-Ups (DSU), dér syftet ar att informera medarbetarna om
aktuella héndelser i verksamheten samt avvikelser i produktionen som kan paverka
deras arbetsuppgifter. Dessa moten fungerar dven som en kanal for medarbetarna
att lyfta fragor kring arbetsmoment som upplevs fungera bristfilligt eller behover
omprovas.

I tomdepan anviands dock detta forum i begransad utstrackning och moten halls mer
sporadiskt. Medarbetarna uttrycker att de inte ser nagot storre behov av dagliga
DSU, dels eftersom deras forman &r narvarande och lattillganglig vid behov, dels
eftersom den typ av produktionsinformation som diskuteras i DSU inte bedéms som
lika relevant for tomparkens verksamhet. Till skillnad fran exempelvis fartygsloss-
ning, dar arbetsmomenten ar mer tidskritiska och sammanhéangande, upplevs arbetet
i tomdepan som mer fragmenterat och mindre beroende av daglig koordinering.

4.6 Matningar

Hér presenteras den uppmétta data. Dessa métetal paverkas inte utav kotider i
gaten och finns heller inte noterade i historisk data.

Dessa tider avser det moment med samma namn i processkartorna samt i varde-
flodeskartorna. Det édr viktigt att poangtera att Tid for check-in kan bli langre om
det rader kobildning innanfér check-in momentet. I sddana fall paverkas den totala
tiden framst av kotiden fore check-in snarare dn av sjilva check-in-processens ef-
fektivitet. Den angivna tiden utgar darfor fran ett idealfall dér lastbilschaufféren
kan kora igenom utan forsening, vilket ger en mer réttvisande bild av processens
egentliga varaktighet.
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Tabell 4.1: Snittider fran matningar.

Mittal Tid (mm:ss)
Tid for security in 00:00:11
Tid for check-in 00:01:20

Tid for chaufforens gridprepp och véntetid 00:03:51

4.7 Berakningar fran historisk data

Utover den insamlade méatdata har dven berdkningar utforts baserade pa historisk
data, dessa ar presenterade i [4.2] Anledningen till detta &dr de betydande varia-
tionerna over tid, vilket gjorde manuella métningar opraktiska. For att sédkerstélla
tillforlitliga resultat krdavdes en storre mangd data, varfor berdkningarna baserades
pa genomsnittliga tidsvarden.

Tabell 4.2: Mitetal beraknad fran historisk data.

Mattal Tid (mm:ss)
OCR + Kortid/Katid 00:00:29 - 00:40:10
Tid mellan check-in och griden 00:02:00 - 00:23:31
Tid for ett jobb med RS 00:02:48

4.7.1 OCR + Kortid/Kétid

Detta matetal beskriver tiden fran det att en container aker fran security-in tills
den anlander vid check-in. Under denna process sker d&ven OCR-avlasningen, men
eftersom OCR-systemet endast bestar av en portal som lastbilen kor igenom, paver-
kar det inte métetalet. Berdkningen baseras pa samtliga besok vid Gate 3, eftersom
alla ankommande lastbilar paverkar varandras kotider. Detta inkluderar besok vid
Grid 2, Grid 3 samt dubbelbestk. Den kortaste observerade tiden utgors enbart av
kortid och har uppmatts till 29 sekunder. Den maximala tiden baseras déaremot pa
historiska data, dar stora variationer i kotid har noterats, och ar darfor satt till 40
minuter och 10 sekunder.

4.7.2 Tid mellan check-in och plats i rutan

Detta matetal representerar tiden fran det att chaufféren lamnar check-in till dess
att lastbilen har stannat i en av Grid 3 rutorna. Den kortaste uppmatta tiden ar tva
minuter och baseras pa faktisk tidtagning av korstrackan. Den léngsta tiden ér en
teoretisk uppskattning som utgar fran att det maximala antalet lastbilar, 20 stycken,
befinner sig innanfoér check-in. Detta motsvarar cirka 25 arbetsmoment, vilket med
tre RS i drift resulterar i en total vantetid pa 23 minuter och 31 sekunder.
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4.7.3 Tid for ett jobb med RS

Denna tidsméatning avser intervallet mellan tva uppdrag for en RS. Det inkluderar
tiden for att kora olastad till en container, lyfta den, transportera den till den an-
givna platsen i parken och slutligen placera ner containern. Berdkningen baseras pa
historiska arbetsdata fran RS, eftersom korstriackorna varierar avsevart beroende pa
containerdestination inom omradet. Detta tillvigagangssatt mojliggér en represen-
tation av samtliga variationer i kortid i analysen.

4.8 Vardeflodeskartor

De tider som redovisas i vardeflodeskartorna baseras dels pa direkta tidsstudier av
de olika processmomenten inom Grid 3, dels pa historisk data for att fanga upp va-
riationer i vantetid och lagerbildning mellan momenten. Eftersom antalet lastbilar
som besoker omradet varierar kraftigt under dagen, har genomflodestiderna kom-
pletterats med historiska tider for att aterspegla ett mer representativt genomsnitt.

I analysen har tiden som ingar i processflodet kategoriserats utifran tre typer: var-
dehojande tid, nodvindig men icke-vardehéjande tid samt icke-vardehojande tid.
Vardehojande tid avser moment som direkt bidrar till att flytta containern narmare
sitt slutliga syfte, exempelvis lastning. Nodviandig men icke-viardehéjande tid inne-
fattar aktiviteter som krévs for att processen ska fungera, sasom sédkerhetskontroller
eller identifiering. Icke-vardehojande tid utgoérs av moment som inte tillfér nagot
varde och som darmed bor minimeras, till exempel vintetid och onddig transport.
Denna klassificering ligger till grund for identifiering av forbattringspotential i flodet.

4.8.1 Beskrivning av processteg
Security-in

Detta steg avser den initiala processen for en lastbilschauffor vid ankomst till ter-
minalomradet. Foraren identifierar sig genom att scanna sitt atkomstkort, vilket
mojliggdr inpassering till omradet. I samband med detta paborjas det administrati-
va arbetsflodet for uppdraget, dér ett nytt drende registreras och lastbilens ankomst
dokumenteras i systemet.

Processtiden for security-in ses som nédvéindig men inte vardehdjande, eftersom den
sdkerstéller att chaufforen har korrekt tillstand att vistas pa omradet. Utan denna
kontroll kan efterfoljande processer inte genomforas pa ett lagligt eller sikert satt,
men momentet bidrar inte direkt till att 6ka kundvardet.

OCR

OCR fungerar som en kontrollpunkt i flédet bade vid inpassering till och utpassering
fran Griden. Vid infart verifieras att containern pa den inkommande lastbilen stam-
mer 6verens med en bokning som &r registrerad i systemet. Vid utfart sker istéllet
en kontroll for att sédkerstélla att rdtt container lamnar omradet enligt systemets
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information. Resultatet av kontrollen registreras och lastbilens fortsatta rorelse i
flodet paverkas darefter i enlighet med kontrollens utfall.

Endast den korta passeringen genom OCR-systemet betraktas som vardehojande,
eftersom den sakerstéller att ratt container lamnas eller hdmtas fran terminalen och
darigenom okar tillforlitligheten for kunden. Den 6vriga transporttiden inom omra-
det ses daremot som icke-virdehdjande, da det endast ar transport- eller vintetid.

Check-in

I detta steg scannar chaufforen sitt kort vid infarten, vilket initierar en sammanslag-
ning av information fran flera kallor. Uppgifter om lastbilen hdmtas fran security-in,
medan information om containern, alternativt franvaro av container vid upphamt-
ning, registreras via OCR-systemet. Dessa datakéllor integreras och skapar ett jobb.
Check-in-processen ses som en nodvindig aktivitet som mojliggdér RS arbete, men
eftersom den inte direkt paverkar slutproduktens varde ur kundens perspektiv klas-
sificeras den som inte som vardehodjande utan endast nodvéindig.

Vantetid /prepp

I detta steg har chaufféren anlént till en valfri ledig ruta i Grid 3-omradet. Processen
inleds med att chaufforen lossar samtliga knaster, det vill sdga de lasanordningar som
forankrar containern vid slidpet. Dérefter identifierar chaufféren sig genom att dra
sitt kort i en terminalenhet kopplad till den aktuella rutan. Denna atgérd aktiverar
det jobb som tidigare skapades i Check-In-steget, vilket i sin tur gor det mojligt for
en RS att lokalisera och genomfora uppdraget.

Detta steg betraktas som icke-viardehojande, da kunden under denna period endast
vantar pa att RS ska paborja sitt arbete. Ett ndodvandigt moment i denna fas ar
dock att chaufféren drar sitt kort vid rutan, vilket mojliggor att RS kan identifiera
och paborja ritt arbetsuppgift. Den nodvandiga tiden uppskattas till 1 % eftersom
att kortdragningen gar mycket fort i jamforelse med totala vantetiden.

GR2 4 Kotid GR3

Detta steg innebéar att containern befinner sig pa en lastbil som forst ska passera
via Grid 2. Vid denna position utfors ytterligare ett delmoment av uppdraget, vilket
kan vara antingen en mottagning eller utlamning av en annan container. Nar detta
momentet har slutforts fortsitter lastbilen vidare mot Grid 3 for att genomfora
resterande delar av uppdraget. Steget utgor saledes ett mellansteg i arbetsflodet dar
flera jobb kan ske pa samma lastbil men pa olika avdelningar.

Fran tomparkens och deras kunds synvinkel ses tiden som lastbilen star i Grid 2
innan forflyttning till Grid 3 som icke-virdehdjande, eftersom den inte skapar nagot
direkt varde. Utifran ett annat perspektiv kan dock denna tidsperiod uppfattas som
delvis vardehoéjande, beroende pa sammanhang och intressent. Ur ett 6vergripan-
de APMT-perspektiv innebar nuvarande uppldgg att kunden kan fa sina drenden
hanterade utan att behova kora ut och in ur terminalen mellan olika avdelningar.

25



4. Nulégesbeskrivning

RS Jobb

Detta steg avser det moment da en Reachstacker genomfor det tilldelade jobbet,
vilket innebar antingen mottagning eller utlamning av en container. Ett jobb som
tilldelas en Reachstacker bestar av fyra delmoment. Forst kors fordonet tomt till
den angivna platsen, antingen inom ett parksomrade eller till Grid 3, beroende
pa jobbets karaktéir. Darefter genomfors sjalva lyftet av containern. I det tredje
momentet transporteras containern till den plats som angivits i jobbet. Slutligen
avslutas jobbet med att containern placeras pa den anvisade positionen.

Det moment som bedoéms vara vardeskapande i RS-arbetet &r sjilva lyftet av contai-
nern till lastbilen, vilket uppskattas utgora cirka 10 % av den totala arbetstiden. Den
del av arbetet som bestar av korning utan last klassificeras som icke-vardeskapande.
Korning med last betraktas som en nodvandig aktivitet och berdknas utgora cir-
ka 55 % av arbetstiden. Det kan dock argumenteras for att dven viss korning med
container bor anses icke-viardeskapande om strackan ar onodigt lang, men detta har
inte beaktats i denna analys. Tidsuppskattningarna baseras pa direkta observationer
under medakning med RS.

Containerforberedelse

Detta steg omfattar tidsperioden fran det att containern har lastats pa lastbilen
tills dess att fordonet lamnar sin ruta i grid 3. Under denna tid sdkrar chaufféren
containern genom att fasta knaster, vilket sdkerstéller att lasten sitter ordentligt
fast. Det ar aven vanligt att chaufféren kontrollerar att containern éverensstdmmer
med den bokning som gjorts.

Containerforberedelserna omfattar bade vardehdjande och icke-vardehdjande mo-
ment. Den virdehojande tiden utgors av den period som kravs for att chaufforen
ska sdkra containern pa ett korrekt satt, medan den efterféljande tiden i rutan ses
som icke-vardehojande. Referensen for vardehojande tid éar satt till den snabbaste
observerade forberedelsen, vilket var 1 min 25 sekunder, tid som 6verskrider denna
niva betraktas som icke-viardeskapande.

Security-out

I detta steg genomfors ingen ny kontroll, utan chaufféren identifierar sig genom att
dra sitt kort vid porten. Passage tillats baserat pa den information som tidigare re-
gistrerats vid OCR-kontrollen, vilket siakerstéller att transportoren lamnar omradet
med korrekt container enligt systemets uppgifter. Eftersom security-out verifierar
att kunden inte kan ldmna omradet med en felaktig container, anses detta steg
vara vardehojande da det bidrar till att sidkra leveransens korrekthet och déarmed
forbéattra kundens upplevelse och fortroende.
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4.8.2 Mottagning av container

P/T
Jobb per bil

c/T

00:00:26 - 00:40:10

Jobb per bil

P/T 00:00:11

Jobb per bil 1,26

C/T 00:00:09
00:00:09

Viardehéjande

Nédvindigt 100%

Icke-viirdehojande

Virdehdjande 1%
Nodvandigt
Icke-véardehdjande

99%

00:00:13

—

00:02:00 - 00:23:31

P/T
Jobb per bil
Rutor

C/T

Virdehéjande
Nédvandigt
Icke-viirdehdjande

100%

| 00:00:37 00:01:24

Virdehsjande Virdehdjande 10%
Nodviandigt Noédvéndigt 55%
Icke-viirdehjande  100% Icke-virdehdjande 35%

Figur 4.7: Vardeflodeskarta for mottagning av container i Grid 3.
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4.8.3 Utlamning av container

Rutor 5
C/T 00:01:24 00:00:23 C/T 00:02:09 C/T 00:00:10
00:02:09
00:01:24 00:00:23 | | 00:00:10
Virdehojande 10% Virdehojande 40% Virdehojande 1% Viardehojande 100%
No6dvandigt 55% Noédvandigt Noédvandigt Nodvéndigt
Icke-virdehojande 35% Icke-virdehojande 60% Icke-virdehojande 99% Icke-virdehojande

Figur 4.8: Vardeflodeskarta for utlamning av container i Grid 3.
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4.8.4 DV23 - Lamna i grid 3

P/T

P/T (min) P/T . P/T (min) P/T

Jobb per bil 1,13 Jobb per bil 1,13 Jobb per bil 1,13 Jobb per bil 1,13 Jobb per bil
Portar 5 Rutor
C/T 00:00:10 C/T (min) 00:00:29 C/T 00:00:14 C/T (min) 00:14:03 C/T
00:00:29 - 00:40:10 00:14:03 - 00:37:25
00:00:10 00:00:14 00:00:41 00:01:24

Vardehéjande Véardehdjande 1% Viardehojande Vardehéjande Véardehdjande Viardehdjande 10%
Nodvéndigt 100% Nodvéandigt Nodvéandigt 100% Nodvéndigt Nodvéndigt Nodvéndigt 55%
Icke-viardehéjande Icke-virdehojande 99% Icke-viardehojande Icke-viardehdjande  100% Icke-virdehdjande  100% Icke-viardehdjande 35%

Figur 4.9: Vardeflodeskarta 6ver dubbelbesoken DV23 - Lamna i grid 3.
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Analys av nulaget

I detta kapitel presenteras en analys baserat pa nuldgesbeskrivningen med utgangs-
punkt i leanprinciperna. Analysen fokuserar sérskilt pa att identifiera och forstéa
forekomsten av sloserier i verksamheten, i syfte att skapa en grund for forbatt-
ringsatgarder. Genom att jamfora nuldget med centrala principer inom lean belyses
ineffektiviteter som paverkar flode, kvalitet och resursutnyttjande. Malet ar att syn-
liggora forbattringspotential och peka ut vilka delar av processen som kan utvecklas
for att oka vardeskapandet for kunden.

5.1 Vardeflodeskartor

For det forsta framgar det att kotiderna varierar kraftigt beroende pa nér fordon
anlédnder till terminalen. Denna variation indikerar att kraven pa flodet ar ojamnt
fordelad over tid, vilket leder till att fordon ackumuleras i kber snarare én att flyta
kontinuerligt genom flodet. Denna typ av viantan betraktas som icke-virdehdjande
tid, vilket tydligt framgar i den nedre delen av flodeskartorna déar exempelvis "OCR
+ Kortid/Kotid” ar 99% icke-vardehojande.

En flaskhals i systemet har identifierats till momentet RS Jobb, vilket framtréader
tydligt vid en analys av fordelningen mellan virdehodjande och icke-virdehojande tid.
Endast 10% av den totala tiden i detta moment utgors av vardehojande aktiviteter,
medan 35% klassificeras som icke-vardehojande. Denna fordelning indikerar en 1ag
resurseffektivitet och pekar pa att en betydande andel av tiden i detta moment inte
bidrar direkt till att skapa kundviarde. RS Jobb dr det moment som uppvisar den
langsta cykeltiden inom flodet, men denna kan reduceras i takt med att fler RS-
enheter tilldelas arbetsuppgifter i detta omrade. Det bér dock understrykas att RS
Jobb enbart utgor en faktisk flaskhals under forutsattning att ovriga delar av flodet
fungerar optimalt. Nér cykeltiden i detta moment sjunker, exempelvis genom okad
bemanning i Grid 3, 6kar samtidigt sannolikheten att begriansningar uppstar i andra
delar av processen.

Situationen i rutorna paverkas i hog grad av chaufférernas individuella beteenden,
vilket innebér att RS inte alltid utgoér den begriansande faktorn i flodet. Tva ater-
kommande situationer har identifierats som paverkar omsattningen i gridrutorna
och darmed kapaciteten. For det forsta har det framkommit att chaufférerna inte
konsekvent drar sina kort direkt vid ankomst till rutan, vilket fordréjer efterfol-
jande moment. Detta beroende av manuella handlingar innebér en kénslighet dar
manskliga faktorer kan paverka den operativa effektiviteten negativt. For det andra
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uppstar ofta fordrojningar i samband med chaufférens Containerférberedelse infor
avfard, dar observationer visar att vissa chaufforer agerar langsamt eller dgnar tid
at exempelvis mobilanvandning innan de lamnar rutan. I dessa fall ar det séledes
inte systemet i sig, utan chaufférernas beteende, som utgor flaskhalsar i flodet.

5.2 De 7+1 sloserierna

Inom lean definieras 7+1 sloserier. Dessa sloserier representerar aktiviteter som inte
tillfér nagot varde for kunden och darmed boér minimeras eller elimineras. Genom
att analysera arbetsfloden utifran dessa kategorier kan ineffektiviteter synliggoras
och ligga till grund for framtida forbattringsatgérder. I den foljande del analyseras
forekomsten av sloseri.

5.2.1 Omarbeten

I den aktuella verksamheten forekommer ett aterkommande behov av manuella ju-
steringar i containerhanteringssystemet, vilket innebar att maskinféraren tvingas
korrigera containerplaceringar i sin dator eller fysiskt byta plats/flytta pa contain-
rar. Detta ar ett tydligt exempel pa sloseriet omarbeten.

En huvudsaklig orsak till detta problem &r forekomsten av dubbelbesoken. Detta
innebér att en lastbil som har bokat upphamtning av en container inte kor direkt
till Grid 3, utan forst aker till Grid 2, medan en annan lastbil som anlander senare
kor direkt till Grid 3. Foljden blir att containrarna placeras i en ordning som inte
motsvarar den faktiska hamtningsordningen. Detta kan skapa en fysisk blockering
dar en container star i vagen for en annan, vilket kréver att maskinféraren manuellt
flyttar pa containrar eller, om mdjligt, gor justeringar i datasystemet.

En ytterligare orsak till omarbeten uppstar nar containrar &r nummerbokade, det vill
sdga att en specifik container har reserverats av en kund. Om denna container inte
ar lattillganglig, exempelvis om den ar placerad bakom eller under andra containrar
i staplingen, kriavs det att dessa forst flyttas for att mojliggéra atkomst till den
bokade containern. Detta medfor extra hantering och ineffektivitet i terminalens
arbetsflode.

Denna hantering mot principerna for ett smidigt flode och rétt fran borjan eller
inbyged kvalitet. Nar containrar placeras felaktigt och manuella ingrepp krévs for
att hantera situationen, blir det inte bara ett extra steg i processen, det ar ett steg
som hade kunnat undvikas genom béttre synkronisering och planering.

Vidare leder detta till forlangda cykeltider, okad stress for foraren samt risk for
ytterligare fel pa grund av ménskliga ingripanden. Det paverkar éven andra resurser
i processen negativt, exempelvis genom 6kad vantetid for andra lastbilar.

5.2.2 Onodig transport

Ett annat tydligt exempel pa sloseri dr tomkorning med reachstacker, vilket kan
kategoriseras som onddiga transporter. Nar RS ror sig utan att hantera en contai-
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ner sker ingen viardeskapande aktivitet, samtidigt som resurser forbrukas i form av
bréansle, tid och personalens arbetskapacitet. Denna typ av rorelse utgor ett klassiskt
exempel pa icke-vardehéjande tid, dar kapacitet anvinds utan att tillfora kunden
nagot mervérde.

For att uppna ett effektivare och mer viardeskapande flode bor darfor tomkoérningar
med RS i mojligaste man undvikas. Istéllet bor transportstriackor och arbetsmoment
optimeras utifran en helhetssyn pa flodet, sa att varje forflyttning bidrar direkt
till processens syfte. Genom att identifiera och eliminera denna typ av sloseri kan
verksamheten bade 0ka produktiviteten och minska sin miljopaverkan.

5.2.3 Vantan

Véntan ar en av de centrala formerna av sloseri och uppstar nér resurser inte anvénds
trots att de ar tillgdngliga. Denna typ av ineffektivitet innebar att vardefull tid gar
forlorad, vilket paverkar bade flode, kapacitet och resursutnyttjande negativt. Flera
situationer har identifierats dar vantan bidrar till ett avbrott i det kontinuerliga
flodet.

Néar RS star still i vintan pa att en lastbilschauffor ska anlinda uppstar ett tydligt
fall av vantesloseri. Under denna tid sker ingen vardeskapande aktivitet, trots att
bade utrustning och personal finns tillgéngliga. Sadan brist pa synkronisering mel-
lan resurser och aktiviteter paverkar det kontinuerliga flédet negativt och leder till
ineffektiv anvindning av kapacitet. En sadan typ av vantan kan uppsta nar lastbils-
chaufforer drojer med att dra sitt kort, samtidigt som kapaciteten i griden &r fullt
utnyttjad. Ett exempel ar nar tre RS ar aktiva i Grid 3, tva RS arbetar i varsin
ruta, i tva rutor preppar lastbilschaufforerna sin avfard och en lastbil har placerats i
den aterstaende rutan. Om chaufféren i denna sista ruta fordrojer sitt kortdrag med
flera minuter, uppstar en flaskhals som hindrar den tredje RS fran att ga vidare i
sitt arbete, trots att de annars hade haft kapacitet att fortsdtta utan avbrott.

Vid anvandning av tre RS-enheter i Grid 3 kan det uppsta en situation som i for-
langningen skapar vintetid for bade lastbilar och RS, vilket negativt paverkar den
totala effektiviteten. Problemet uppstar sarskilt nar en RS arbetar i den femte rutan,
da detta fysiskt blockerar tillgangen till efterféljande rutor for andra lastbilar. Om
tva lastbilar samtidigt lamnar sina respektive rutor under tiden RS genomfor ett
jobb i den femte rutan, finns en 6verhdngande risk att RS-enheten i fraga star utan
uppdrag nér den ar fardig. Detta eftersom dess position tillfalligt hindrar framfarten
i kon, samtidigt som de tva andra RS-enheterna redan utfor jobb i de tva tillgang-
liga rutorna. Resultatet blir ett temporart stopp i flodet, dar RS tvingas vanta pa
att nya lastbilar ska inta sina positioner och genomfora registrering, vilket i sin tur
orsakar vintan aven for dessa lastbilar.

Vantan kan dven uppsta i form av outnyttjad kapacitet nir tillgdngliga resurser
inte anvinds fullt ut, antingen till foljd av ineffektiv resursstyrning eller pa grund
av temporéara variationer i efterfragan. Exempelvis kan personal eller maskiner vara
redo att arbeta under delar av dagen nar inflddet av containrar &r ligt. Aven om
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detta inte alltid ar ett resultat av bristande planering, representerar det &nda icke-
vardehojande tid som bor minimeras i ett lean-perspektiv.

Aven kotider vid Gate 3 utgor ett konkret exempel pa vintesloseri dér lastbilar
fordrojs innan de far tilltrade till omradet. Detta medfor inte bara ineffektivitet
i systemet utan kan dven leda till 6kad miljobelastning genom tomgangskorning.
Problemet indikerar en obalans mellan tillginglig kapacitet i inpasseringssystemet
och efterfragan vid vissa tidpunkter, vilket skapar flaskhalsar och paverkar det totala
flodet negativt.

5.2.4 Lager

Koéer som uppstar mellan olika processteg kan betraktas som en form av mellanla-
ger, vilket ses som ett sloseri. De lager som bildas mellan processteg tenderar att
dolja underliggande ineffektivitet och problem i flodet, vilket forsvarar en korrekt
analys av processens verkliga prestanda. Genom att minska dessa mellanlager och
i stillet strava efter ett mer kontinuerligt flode skapas forutsittningar for att tyd-
ligare identifiera och atgirda flaskhalsar, obalanser och andra storningar. For att
mojliggora en djupare och mer traffsiaker analys av nuldget ar det déarfor viktigt att
jobba med att minska de lager som byggs upp mellan stegen och i stéllet arbetar
mot ett jdmnt och synligt flode.

Utover de processtekniska vinsterna kan minskade kéer dven bidra till en reducerad
klimatpaverkan. Nér lastbilar tvingas védnta i ko med motorn igang genereras onodi-
ga koldioxidutslapp, vilket paverkar verksamhetens totala miljéavtryck. Genom att
effektivisera flodet och minska tomgang kan transporternas klimatpaverkan mini-
meras.

5.2.5 Overproduktion, 6verarbete och onddiga rorelser

Dessa tre former av sloseri bedéms som irrelevanta i detta sammanhang. Over-
produktion forekommer inte, eftersom det ror sig om ett serviceflode dér tjansten,
mottagning eller utlamning av container, endast utfors nir en kund ar fysiskt nér-
varande. Overarbete &r inte heller tillimpligt, d& arbetets kvalitet inte kan éverstiga
kraven, det handlar snarare om huruvida uppgiften &r utford eller inte. Slutligen
ar onodiga rorelser inte relevanta i analysen, eftersom fokus ligger pa maskinernas
transporter, snarare dn pa hur personalen ror sig i en RS.

5.2.6 Outnyttjad personalkunskap

Vid samtal med medarbetarna framkom att det finns en upplevd frustration 6ver
att deras idéer sillan realiseras, trots att manga av dem uppfattas som valgrundade
och forankrade i den operativa verkligheten. Det finns saklart en obalans mellan
medarbetarnas omfattande operativa erfarenhet och deras begransade kunskap om
strategiska och ekonomiska beslut, vilket kan paverka detta. De uttryckte att de
under lang tid, i vissa fall 6ver tio ar, har framfort konkreta forbattringsforslag
utan att dessa lett till nagon faktisk forandring. Detta tyder pa ett behov av att
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forbattra dialogen mellan operativ personal och ledning. Genom att i hogre grad
ta tillvara pa medarbetarnas kunskap och kombinera den med APMT':s strategiska
ambitioner finns en potential att skapa bade mer realistiska och mer forankrade
forbattringsatgarder. Ett forsta steg i detta arbete bor vara att skapa strukturer
dar medarbetarnas perspektiv faktiskt fangas upp och ges reellt inflytande.

5.3 Kontinuerligt flode

Ett mal inom lean ar att uppna ett kontinuerligt flode, dar material och resurser
ror sig genom processen utan onodiga stopp eller vantetider. I praktiken kan detta
paverkas av flera faktorer, sasom variationer i efterfragan och hur olika floden sam-
verkar inom samma system. [ det foljande analyseras hur dessa aspekter paverkar
mojligheterna att uppna ett jamnt och effektivt flode i Grid 3.

5.3.1 Variationer i efterfragan

Analysen av efterfragemonstret pa lyft vid tomdepan visar en tydlig dygnsvariation.
Enligt figur [4.6]ar efterfragan relativt ldg pa morgonen, med en upptrappning fran kl.
7 till kl. 13. Den absoluta toppen nas kl. 13, varefter en gradvis nedgang sker. Den-
na fordelning antyder att verksamheten préaglas av ett tydligt mitt-pa-dagen-fokus,
vilket kan ha betydande konsekvenser for personalplanering och maskinallokering.

Sarskilt kritiskt ar att skiftskarven vid kl. 15 sammanfaller med fortsatt hog efterfra-
gan, vilket riskerar att skapa flaskhalsar om resurser inte ér korrekt fordelade under
detta skede. Ett sddant missforhallande mellan belastning och tillganglig kapacitet
kan leda till forseningar och lagre effektivitet for RS.

Utover detta visar data aven att det forekommer betydande variation mellan olika
dagar. Exempelvis en dag utmérker sig med cirka 15 procent hogre efterfragan an
genomsnittet, medan en annan dag har cirka 20 procent farre lyft. Dessa variationer
understryker behovet av dynamisk resursplanering men éven nagon typ av styrning
av efterfragan for att jamna ut variationen.

5.3.2 Gridernas paverkan pa varandra

Inom Gate 3 paverkar flodet av containrar till Grid 2 och Grid 3 varandra genom en
gemensam check-in-punkt. Eftersom samtliga lastbilar passerar denna punkt innan
de tilldelas en specifik Grid, uppstar ett beroendeforhallande mellan flodena. Detta
blir sarskilt tydligt i de fall dar Grid 2 ar full, vilket innebar att lastbilar som &r
avsedda for denna grid inte slédpps vidare och ddrmed ockuperar check-in-portarna. I
en sadan situationer uppstar ett stopp i flodet dven for lastbilar till Grid 3, trots att
det finns ledig kapacitet dar. Denna typ av koppling mellan fléden kan i situationer
som den beskrivna leda till sloseri, exempelvis vantan.
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5.4 Styrning av resurser

Den nyligen inférda rutinen for resursfordelning till Grid 3, dar styrningen baseras
pa lingden pa kon av vantande lastbilar, utgor ett steg mot att skapa mer struktur
i hanteringen av RS-resurser. Modellen har férdelen att vara visuell, lattoverskadlig
och mo6jliggor ett snabbt beslut om nar ytterligare resurser kravs. Samtidigt uppvisar
styrningen flera begransningar sett till precision och resursoptimering.

Att enbart forlita sig pa antalet fordon i k6 som indikator fér behov innebér en
forenklad bild av det faktiska arbetsbehovet. Lastbilar kan ha olika antal jobb och
ddrmed varierande tidsatgang, exempelvis hdmtning eller lamning av enstaka con-
tainrar kontra att lamna fyra containrar. Antalet transaktioner (jobb) och deras
variationer ar darmed en mer relevant parameter dn enbart antalet lastbilar i ko.
Den nuvarande modellen riskerar saledes att bade under- och 6verskatta behovet av
resurser i vissa situationer, vilket i forlangningen kan bidra till ineffektiv resursan-
vandning och obalanserade floden.

Vidare innebar nuvarande modell att responsen ér reaktiv snarare dn proaktiv, forst
nar kon ar tillrdckligt lang ageras det. Genom att komplettera det befintliga systemet
med en modell som vager in antalet inkommande jobb, deras karaktéar och eventuellt
aven historisk data, skulle styrningen kunna bli mer dynamisk och anpassad efter
det faktiska kapacitetsbehovet.

Utifran ett leanperspektiv, dar flodeseffektivitet prioriteras framfor enbart resursef-
fektivitet (Modig och Ahlstrom, 2011), ar det centralt att styrningen av resurser
stodjer ett jamnt och forutsdgbart flode. En modell som bygger pa arbetsvolym
snarare an kolangd framjar en mer balanserad arbetsfordelning, minskar risken for
flaskhalsar och bidrar darmed till hgre kundvéirde och minskat sloseri.

5.5 Just-In-Time

Verksamheten vid Grid 3 utgor ett praktiskt exempel pa Just-in-Time (JIT), dar
containrar levereras forst nédr kunden anlénder for att hamta dem. Nar lastbilen
ar pa plats i rutan initieras omedelbart arbetet med att placera containern, vilket
innebér att vantetider halls till ett minimum. Denna tillimpning ligger i linje med
JIT-principen som syftar till att leverera material exakt i ratt tid.

JIT bygger dock pa en hog grad av forutsdgbarhet och tillforlitlighet i bade efterfra-
gan och resursallokering. En utmaning som uppstar i verksamheten ar de kraftiga
variationerna i efterfragan. Vid efterfragetoppar kan flera kunder anldnda samtidigt
for att hamta containrar, vilket leder till kobildning och véantetider. Det &r en si-
tuation som star i direkt kontrast till JIT:s ideal om jamnt flode och lag vantetid.
For att mota dessa variationer krédvs en mer flodeseffektiv strategi dar tillgiangliga
resurser anpassas och balanseras i relation till efterfragan.

Genom att arbeta mer proaktivt med kapacitetsutjaimning och planering kan verk-
samheten i hogre grad leva upp till JIT:s krav. Detta forutsatter dock att avvika fran
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fokuset pa resurseffektivitet till forman for systemtankande, dar helhetens prestation
prioriteras 6ver den enskilda resursens nyttjandegrad.

5.6 Flodeseffektivitet kontra resurseffektivitet

Inom tomdepéan finns idag ett tydligt fokus pa resurseffektivitet, det vill sidga att
anvanda tillganglig personal och utrustning pa ett satt som maximerar nyttjande-
graden. Detta innebér att resurser ofta fordelas sa att de anvands sa mycket som
mojligt, vilket kan leda till att bemanning till exempel vid Grid 3 tillsatts forst nar
det uppstar ett akut behov. En sadan strategi riskerar dock att forsvara ett jamnt
flode genom processen och kan resultera i kobildning och véntetider.

Ett okat fokus pa flodeseffektivitet skulle innebéara att man istéllet optimerar helhe-
ten med malet att minimera den totala genomloppstiden for varje enhet som passerar
genom processen. Det skulle kunna motivera att resurser tillsatts tidigare, d&ven om
det innebér att vissa resurser tidvis star outnyttjade. Genom att betrakta vardeflo-
det i sin helhet snarare an isolerat per arbetsstation eller funktion, skulle onddiga
vantetider kunna reduceras, vilket i sin tur forbattrar den totala leveransprecisionen
och minskar sloseri kopplat till icke-virdeskapande aktiviteter.

Flodeseffektivitet ar av sédrskild vikt i Grid 3 nér fler &n tva RS anvénds, eftersom
en hog omséattningshastighet i rutorna ar nodvindig for att sakerstalla att lastbi-
lar omedelbart kan ersdtta tomma rutor och darmed uppréatthalla ett kontinuerligt
arbetsflode for tre reachstackers. Om rutorna inte fylls pa i takt med att RS av-
slutar sina uppdrag, uppstar en risk for kapacitetsforlust dar RS star utan arbete
trots tillgdngliga resurser. Denna problematik forstérks ytterligare av det faktum
att den fysiska utformningen av flodet i Grid 3 kan leda till tillfalliga blockeringar.
Ett exempel ar nar en RS ar aktiv i den femte rutan, detta kan temporart hindra
andra lastbilar fran att na en ledig ruta, vilket i sin tur begransar mojligheten for
de ovriga RS att fa tillgang till nya uppdrag. Om tva lastbilar lamnar sina rutor
under denna period, riskerar RS i den femte rutan att sakna tilldelade uppgifter
nar dess aktuella uppdrag avslutas. Detta skapar ett stillestand dér bade RS och
inkommande lastbilar tvingas vinta. Denna typ av koordineringsproblem minskar
inte bara nyttjandegraden av RS utan bidrar aven till en forsamrad helhetseffektivi-
tet i flodet. Det understryker vikten av ett tankesatt fokuserat pa flodeseffektivitet
for hogsta effektivitet.
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Forbattringsidéer

Detta kapitel presenterar forbéattringsforslag som baseras pa de ineffektiviteter och
sloserier som identifierats i nuldgesanalysen. Forslagen utgar fran leanprinciperna
och syftar till att skapa ett mer effektivt, jamnt och vardeskapande flode. Genom
att adressera identifierade problemomraden formuleras konkreta atgirder som kan
bidra till 6kad kvalitet, minskade ledtider och béattre resursutnyttjande. Forslagen
ar tankta att fungera som ett underlag for fortsatt utvecklingsarbete inom verksam-
heten.

6.1 Styrning av efterfragan

For att mojliggora ett mer kontinuerligt fléde och samtidigt minska uppbyggnaden
av mellanlager ar det centralt att arbeta med styrning av efterfragan. Genom att
jamna ut inflodet 6ver tid synliggors ineffektiviteter i systemet och kapaciteten kan
nyttjas mer balanserat. Ett inforande av styrningsmekanismer bor ocksa kommuni-
ceras tydligt till kunderna, da detta kan bidra till 6kad forutsagbarhet i processens
genomloppstid. Med forbéattrad planering och 6kad transparens kan kundens totala
genomfartstid forkortas och risken for kobildning och véntetid reduceras. En mer
styrd efterfragan skulle ocksa kunna forenkla fordelningen av reachstackers i Grid 3.

6.1.1 Slottider

Inférandet av ett slottidssystem for hanteringen i Grid 3 skulle kunna bidra till ett
mer kontinuerligt flode av lastbilar och containerlyft, vilket i sin tur minskar sléserier
i form av vantetid, 6verbelastning och ineffektiv hantering. Genom att styra ankoms-
ter till specifika, forutbestamda tidsluckor fordelas arbetsbelastningen jamnare 6ver
dagen. Detta reducerar sannolikheten for kobildning under toppar, exempelvis kring
kl. 13-15, dar dagens hogsta efterfragan ofta sammanfaller med skiftskarv. Med ett
jamnare inflode kan reachstackers anvindas mer effektivt, vilket ar i linje med lean-
principens fokus pa flodeseffektivitet framfor maximerat resursutnyttjande. Genom
att stabilisera och balansera arbetsflodet i tomdepan skapas dessutom béattre forut-
sdttningar for att undvika flaskhalsar mellan parallella floden, sasom industriflode,
reparationer och jarnvagshantering.

Utover att forbéattra det fysiska flodet, skulle slottider dven kunna férenkla resurs-
planeringen och styrningen av RS. Genom att varje tidslucka forses med information
om det antal jobb som ska genomforas, exempelvis hur manga containrar som ska
héamtas eller lamnas, skapas ett mer detaljerat och proaktivt beslutsunderlag. Till
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skillnad fran nuvarande modell, som baseras pa lingden av kon av vantande lastbi-
lar, kan slottider ge en mer exakt kinnedom om arbetsvolymen och dess fordelning
over tid. Det gor det mojligt att pa forhand allokera réatt antal RS till Grid 3 eller
andra avdelningar av tomparken, beroende pa behovet. I forlingningen ger detta en
mer precis, datadriven och flexibel styrning av resurser, vilket kan forbattra bade
kapacitetsutnyttjandet och servicenivan gentemot akerierna.

Slottider skulle ddrmed inte bara bidra till ett jimnare och mer forutsdgbart flode,
utan dven starka verksamhetens formaga att mota variationer i efterfragan med ratt
resurser vid réatt tidpunkt och dérigenom forbéttra den totala effektiviteten.

6.1.2 Tidsdifferentierad prissattning

Ett alternativ till att styra efterfragan med hjalp av slottider ar att anvanda tidsdif-
ferentierad prissattning, vilket kan ske antingen genom en statisk eller en dynamisk
modell. Den statiska modellen bygger pa historisk efterfragan, dar prisnivaerna &r
fasta over tid och exempelvis lagre under tidiga morgnar och sena kvéllar da be-
lastningen normalt sett ar lag, och hogre under tider som ofta dr mer belastade,
som efter lunch. Fordelen med denna modell ar att den ar forutsagbar och enkel for
anvandarna att forsta och planera efter. Den édr ocksa relativt enkel att implemente-
ra, eftersom den inte kraver avancerade tekniska system eller realtidsdata. Daremot
har modellen vissa begransningar — den tar inte hansyn till plotsliga variationer i
efterfragan, sasom ovantade trafikokningar eller sarskilda héndelser, vilket kan leda
till ineffektiv styrning och fortsatt risk for éverbelastning.

Den dynamiska modellen innebar istallet att priset justeras i realtid utifran aktuell
efterfragan. Om antalet fordon eller bokningar 6kar vid en viss tidpunkt, hojs priset
automatiskt, vilket ger ett kraftfullt verktyg for att styra belastningen mer exakt.
Denna metod &r mer flexibel och kan i hogre grad optimera kapacitetsanvindningen
och minska trédngsel i realtid. Dessutom kan den generera hogre intdkter under
tider med hog efterfragan. Samtidigt medfér modellen vissa utmaningar. Eftersom
priserna varierar hela tiden kan det skapa en kénsla av oférutsédgbarhet for kunderna,
vilket i sin tur kan upplevas som stressande eller orattvist. Dessutom kréver en
dynamisk modell tillgang till avancerade system som kan hantera realtidsdata och
prissattning, vilket kan innebéra okade kostnader och ett mer komplext inférande.

6.2 Resursstyrning

Styrningen av nar en tredje RS bor tillsattas kan forbattras genom tillampning av
Little’s lag om koteori. I detta sammanhang anvinds en modifierad form av lagen
dar den inversen av A tillimpas eftersom analysen baseras pa tid per enhet snarare
an enhet per tidsenhet. Vidare ar det antalet enheter i systemet innan kotiden

overskrider 30 minuter som utgor det relevanta mattet, vilket ger berdknas enligt
ekvation [6.1]

L 26
- _ =" -1 1
W= =1 =177st (6.1)
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Déar L ar genomloppstiden vilket fran detta steg ar 26 minuter, vilket ar max tillatna
TTTT minus atgangen tid fram till kén. A ar den genomsnittliga takten (tid per
container for med RS som jobbar) vilket ar 1.47 (1m28s). W &r det framriknade
antalet jobb i systemet. Detta ger en brytpunkt pa 17,7 vilket innebér att det 18:e
registrerade jobbet kommer i snitt ha langre an 30 minuter i TTTT.

Det foreslagna styrsystemet éar tvadelat. Den 6vre gransen sétts vid 18 jobb, vilket
utgor den kritiska punkten for att kunna uppratthalla en TTTT pa maximalt 30
minuter gentemot kund. For att mojliggora en mer proaktiv styrning bor dock be-
slutspunkten for dispatchern att tillsdtta en tredje RS ligga lagre, dels for att kunna
hantera plotsliga ankomsttoppar av lastbilar, dels for att ta hojd for exempelvis
forareskiften eller skiftbyten. Mot denna bakgrund rekommenderas att en tredje RS
tillsatts redan vid cirka 10-14 aktiva jobb, beroende pa den aktuella belastningen
i ovriga delar av tomdepan. Denna rekommendation grundas éven i det faktum att
en 6kning av antalet RS i Grid 3 paverkar interaktionen mellan maskinerna samt
forutsattningarna att snabbt fylla pa med lastbilar i lediga rutor.

6.3 Layout av Gate/Grid

Hér presenteras forslag som relaterar till den fysiska utformningen av Gate 3 samt
Grid 3.

6.3.1 Ny ruta i Grid 3

Eftersom ett identifierat sloseri inom kategorin vintan uppstar nar RS maste invan-
ta att lastbilschaufféren drar sitt kort i rutan, hér begrénsas darfor kapaciteten av
Grid 3 layouten, skulle en mojlig atgérd kunna vara att infora ytterligare en ruta.
Detta skulle potentiellt kunna minska stillestandstiden genom att fler jobb samti-
digt kan vara aktiva i RS jobblista. Forslaget bedoms dock som mer utmanande
att genomfora, da terminalen redan idag har begrédnsat utrymme och kontinuerligt
hanterar utmaningar kopplade till hog parkdensitet och begransad markyta.

For att bedoma huruvida den foreslagna atgarden har tillracklig verkan for att moti-
vera implementering krévs en mer fordjupad analys av den tid lastbilarna spenderar
i rutan. En sadan rotorsaksanalys skulle ge en okad forstéelse for vilka faktorer
som driver variationen i ruttid, som i nuldget uppvisar stor spridning. Genom att
kartlagga och kvantifiera dessa faktorer kan det avgéras om vistelsen i rutan utgor
en flaskhals i flodet och dédrmed om atgiarden har potential att forbattra den totala
genomstromningen. Vidare kan en noggrannare undersokning av hur tiden i rutan
faktiskt anvinds dven ge vigledning i fragan om effektivisering kan uppnas genom
optimering av befintliga rutor, eller om det finns behov av att skapa ytterligare
kapacitet i form av en ny ruta.

6.3.2 Forandring av incheckningsprocessen

Ett ytterligare sloseri som identifierats ér forekomsten av omarbeten, séarskilt nér
fordonssekvensen och containersekvensen hamnar i obalans. En mojlig 16sning for
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att hantera detta problem &r att fordndra hur incheckningen sker. I nuléget checkas
lastbilar som ska till bade Grid 2 och Grid 3 in samtidigt vid den ordinarie incheck-
ningen, vilket kan bidra till sekvensfel. Genom att istéllet dela upp incheckningen
och infora en separat incheckningspunkt for Grid 3, exempelvis vid ruta ett i Grid 3,
skulle man kunna styra sekvensen mer noggrant. Tva foreslagna platser illustreras i

figur [6.1]

Figur 6.1: Karta 6ver Grid 3 med olika forslag for ny incheckningsport i rott.

Med denna losning skulle lastbilschaufférer med uppdrag i Grid 3 checka in vid
den nya incheckningspunkten, medan de med uppdrag i Grid 2 fortsatt anvinder
den ordinarie incheckningen. Vid ett DV23-besok, dér chaufforen har uppdrag i
bada griderna, skulle forfarandet vara att forst checka in till Grid 2 vid den vanliga
incheckningen, genomféra arbetet dér, och darefter fortsatta till Grid 3 for separat
incheckning och arbetsutforande dar.

Detta upplagg bedoéms inte skapa nagra problem for DV32-flédena, da Grid 2-jobbet
redan ar sekvenserat och containrarna férbokade, byten ar alltsa inte mojliga. Genom
att sekventiellt checka in till en Grid i taget kan man pa sa sitt minska risken for
omarbeten och forbéttra den operativa kontrollen 6ver container- och fordonsflédena.

Genom denna forandring minskas ocksa det beroendeférhallande som beskrivs i
kapitel mellan Grid 2 och Grid 3. Féréndringen skulle innebéra att fordon pa
vag till Grid 2 inte langre riskerar att blockera incheckningsportarna som leder till
Grid 3. Genom att separera dessa floden skapas en tydligare struktur, vilket i sin tur
underléttar identifieringen av specifika utmaningar kopplade till respektive flode.

6.4 Medarbetarnas kunskap

Ett konkret forbattringsforslag ar att infora mer regelbundna och strukturerade
DSU-moten med sérskilt fokus pa medarbetarnas idéer och forbattringsforslag. Istél-
let for dagliga moten, som upplevs som onddigt av personalen foreslas att dessa
moten halls exempelvis en gang per vecka. En sadan fordndring skulle kunna skapa
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béattre forutsiattningar for reflektion, samtidigt som motena ges en tydligare struktur
och ett mer meningsfullt innehall.

Motena skulle da kunna delas upp i tva huvudsakliga delar: en aterblick pa hur
verksamheten har fungerat under den gangna veckan, samt en sarskilt avsatt del for
att lyfta fram medarbetarnas forslag till forbattringar. Detta upplagg mojliggér en
mer fokuserad och konstruktiv dialog, déar idéer ges tillrdackligt med utrymme och
dar medarbetarna uppmuntras att delta mer aktivt i utvecklingen av verksamheten.
Genom att minska frekvensen men oka kvaliteten i motena 6kar ocksa sannolikheten
for att forslagen som lyfts blir genomarbetade och genomforbara.

6.5 KPl:er

For att mojliggora en datadriven utveckling av verksamheten ér det avgoérande att
arbeta strukturerat med relevanta nyckeltal, sa kallade KPI:er. Genom att mata
och visualisera viktiga aspekter av flodet skapas forutsittningar for att identifiera
rotorsaker till problem samt upptéicka monster 6ver tid. KPI:er fungerar inte enbart
som analysverktyg, utan utgor dven en grund for att folja upp effekterna av genom-
forda forbattringar. Har kommer KPIL:er att presenteras som anses kunna bidra till
verksamhetens utveckling.

6.5.1 Antal omarbeten

Ett nyckeltal som bedéms vara av sarskilt intresse ar antalet omarbeten, vilka pre-
senteras i kapitel [5.2.1], som behover genomféras. Eftersom personalens upplevelse ar
att forekomsten av omarbeten ar relativt hog, kan det vara av viarde for APMT att
genomfora en rotorsaksanalys for att identifiera bakomliggande faktorer. Pa sa satt
kan detta sloseri adresseras pa ett systematiskt séatt. Det foreslagna nyckeltalet skul-
le kunna uttryckas som en procentsats av det totala antalet hanteringar, uppdelat
efter orsakskategorier, vilket mojliggor en mer riktad forbattringsinsats.

6.5.2 Efterfragevariation

Ett ytterligare relevant nyckeltal ar att folja upp variationen i efterfragan, vilket
diskuteras i kapitel [£.3] Det vore sdrskilt intressant att analysera hur efterfragan
varierar 6ver dygnets timmar samt mellan olika veckodagar. Ett satt att kvantifiera
denna variation ar att anvinda en avvikelsekvot, som méter hur mycket den faktiska
efterfragan avviker fran ett jamnt fordelat flode. En avvikelsekvot néra noll skulle
innebédra att staplarna i figur ar ungefar lika hoga, vilket indikerar en jamn
belastning 6ver tid. Detta nyckeltal kan darmed ge APMT ett underlag for att
battre balansera resurser i forhallande till faktisk efterfragan och éven slippa hoga
toppar i efterfragan.

Vidare ér detta ett bra satt att folja upp pa hur forbéattringarna i kapitel skulle
paverka Grid 3.
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6.5.3 TTTT

TTTT (Total Truck Turnaround Time) dr redan ett etablerat nyckeltal inom verk-
samheten och bor enligt var bedomning fortsatt anvindas. Det ger ett 6vergripande
perspektiv pa flodet genom Grid 3 och fungerar som ett samlat matt pa den totala
tiden for en lastbil. Dessutom har det ett kommunikationsvarde, da det pa ett lattbe-
gripligt sétt kan anvéindas i dialog med kunder och i marknadsféringssammanhang
for att lyfta fram effektiviteten i processerna.
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Diskussion

Det genomforda arbetet har gett en djupare forstaelse for flodena inom Grid 3 vid
APM Terminals Goteborg samt identifierat forbéattringsomraden kopplade till sloseri
och ineffektiviteter. Genom en kombination av kvantitativa och kvalitativa metoder
har nulaget kartlagts, vilket mojliggjort en analys utifran leanprinciperna. Framfor
allt framtrédder problematiken kring dubbelbesok (DV23) och de omarbeten dessa
orsakar som en central begriansning for ett jamnt och effektivt flode. Detta utgor
ett tydligt motstand mot malet om kontinuerligt flode och visar pa behovet av
fordndringar i incheckningsprocessen och hanteringen av sekvensstyrning.

En annan viktig insikt ror variationerna i efterfragan, déar tydliga toppar identi-
fierats, sérskilt i samband med tidig eftermiddag och skiftskarven. Detta skapar
kapacitetsobalanser och pavisar vikten av att arbeta med efterfragestyrning, ex-
empelvis genom inférande av slottider. Resultatet visar dven pa en konflikt mellan
resurs- och flodeseffektivitet, diar nuvarande styrning tenderar att prioritera hog ma-
skinbelaggning framfor att optimera det totala flodet for kunden. Ett okat fokus pa
flodeseffektivitet sannolikt ge storre forbéattringseffekter.

Vidare framgar att verksamheten idag inte fullt ut nyttjar den operativa personalens
kunskaper i forbattringsarbetet, vilket representerar ett outnyttjat potentialomrade.
Att skapa béttre strukturer for att fanga upp dessa erfarenheter skulle kunna bidra
till en mer robust och férankrad utvecklingsprocess.

7.1 Avslutande reflektion

Syftet med detta arbete var att kartlagga containerflodet inom Grid 3, identifiera slo-
seri och ineffektiviteter samt foresla relevanta nyckeltal for att mojliggora forbattrad
styrning och utveckling av verksamheten. Genom en systematisk vardeflodesanalys
har arbetet besvarat samtliga fragestéllningar och belyst bade de virdeskapande och
de icke-vardeskapande aktiviteterna i flodet.

Identifieringen av omarbeten, vintetider och onddiga transporter visar tydligt att
flera av de klassiska sloserierna forekommer i verksamheten, samtidigt som nulége-
sanalysen bekréftar att forbattringspotential finns. Det framgar dven att styrning
mot kontinuerligt flode och minskad efterfragevariation ar centrala for att oka bade
effektivitet och kapacitetsutnyttjande.

De nyckeltal som foreslagits, sasom antal omarbeten, efterfragevariation och TTTT,
syftar till att skapa en mer datadriven verksamhetsstyrning och ge férutsattningar
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for kontinuerliga forbéttringar. Genom att kombinera dessa métetal med ett okat
fokus pa medarbetarnas operativa erfarenheter bedéoms APMT kunna skapa en mer
robust och flexibel organisation.

Sammantaget visar analysen att APMT har goda mojligheter att genomfora for-
andringar som bade minskar sloseri och forbattrar flodeseffektiviteten, vilket skulle
starka savél operativ prestation som kundvérde 6ver tid.
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Appendix 1

A.1 Inledande intervju

Vad innebér din roll som planerare i tomdepan?

Skulle du kunna beskriva hur verksamheten fungerar i stora drag?
Vilka &ar de olika flodena av containrar?

Vilka ar processtegen i de olika flddena av container?

Hur ser era arbetstider och 6ppettider ut i verksamheten?

Vilka avdelningar eller roller ar inblandade vid hanteringen?

Finns det nagra speciella delar som du ofta ser skapar utmaningar eller problem i
flodena?
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