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Sammanfattning

Bakgrund - Auson AB ar ett familjeforetag som expanderat kraftigt de senaste aren gallande
produktutbud, sald volym och antal kunder. Pa grund av interna konflikter i foretagsledningen har
produktionsfokuset minskat. Temporara losningar for att hantera expansionen har blivit permanenta
och arbetsmiljén har forsamrats till den grad att en anmalan till Arbetsmiljoverket blivit nddvandig.
Som en f6ljd av anmalan har det operativa arbetet 6verlatits till en tillférordnad VD utan personliga
kopplingar till verksamheten. Rapporten behandlar, pd uppdrag av foretaget, endast ett avskilt
produktionsavsnitt av verksamheten - Tjartapprummet.

Problem - For sma och medelstora producerande foretag som genomgar hastiga expansioner uppstar
ofta komplikationer. Kortsiktiga I6sningar implementeras for att 16sa akuta problem istéllet for att
forandringar sker strategiskt. | detta fall har Tjartapprummet blivit lidande och i dagslaget upplever
produktionsavsnittet problem i form av for lag produktivitet vilket resulterar i att Tjartapprummet blir
en flaskhals under hogsésong.

Syfte - Rapporten syftar till att definiera och analysera de problem i Auson AB:s verksamhet som ar
direkt kopplade till produktiviteten i Tjartapprummet. Dérefter skall forbattringsforslag formuleras i
syfte att 6ka produktiviteten.

Teoretiskt ramverk - Teorin grundar sig framst i principerna for Lean Production och relaterade
koncept. Aven teori kring organisationspsykologi, utbildning och forandringsarbete har anvants for att
komplettera den teori som omfattas av Lean Production. Teorin har darigenom gjorts heltdckande for
de faktorer som paverkar produktiviteten i Tjartapprummet.

Metod - Metoden grundar sig i en fallstudie som delats in i fyra delar: forstudie, nuldgesbeskrivning,
analys och formulering av forbattringsforslag. Forstudien syftade till att skapa en forstaelse for
verksamheten och fastsla arbetsprocessen. Nulagesbeskrivningen beskriver verksamheten pa ett
kartlaggande satt utifran genomford datainsamling i form av en frekvensstudie, observationer,
tidsstudier och intervjuer pa foretaget. Viss sekundardata har erhallits fran Auson AB som i huvudsak
legat till grund for en ABC-klassificering samt en produktkategorisering. De problemomraden som
identifierats i nuldgesberskrivningen som relaterar till Tjartapprummet har sedan med utgangspunkt i
produktivitetspaverkan analyserats med stod i det teoretiska ramverket. Darefter har konkreta
forbattringsforslag formulerats i linje med foretagets énskemal om hog detaljeringsgrad for forslagen.
Parallellt med alla steg har en litteraturstudie genomforts.

Resultat - Fallstudien visade att flera olika orsaker leder till den laga produktiviteten i
Tjartapprummet. Framst identifierades avsaknad av standarder och rutiner samt en ostimulerande
arbetsmilj0 som storsta problemfaktorer. Litteraturen stddjer de definierade problemen och det
klargors att dessa frekvent férekommer i olika sammanhang i industriféretag. Forbattringsforslagen
syftar till att strukturera upp arbetsplatsen, minska sldseri, 6ka utnyttjandegraden, 6ka transparensen,
Oka motivationen hos operatdrerna samt forbattra den psykosociala miljon. Detta gors framst genom
att implementera 5S, infora arbetsbeskrivningar i form av SOP:er, inféra rutiner for att kommunicera
mal och ge feedback samt utbildning/upplérning av operatorer.

Nyckelord - Expansion, kortsiktiga l6sningar, kapacitetsbehov, produktivitet, Lean Production,
standard, rutiner, 5S, SOP.

Rapporttyp — Kandidatarbete



Abstract

Background — Auson AB is a family owned business that have expanded heavily the last couple of
years regarding product portfolio, product volume and customer base. Internal conflicts between the
owners have reduced the focus on production. Temporary solutions meant to manage the expansion
have become permanent and the work environment has suffered to the extent that a complaint has been
filed with the Swedish Work Environment Authority. Responsibility for daily operations has been
transferred to an external management without any personal connections to the owners in response to
the complaint. This report addresses, at the request of the Auson AB, only one part of the production
facility — Tjartapprummet.

Problem — When small or medium sized businesses undergo a rapid expansion, different kinds of
problems can occur. It is not unusual that temporary solutions become permanent. In the case of
Auson AB, an absence of routines has led to an inferior utilization of Tjartapprummet in addition to
the rapid growth of the company. Tjartapprummet becomes a bottleneck during the most hectic
months, and management has concluded that an increase in productivity is of great need.

Purpose — The purpose of this report is to identify the problems in Auson AB’s daily operations that
are directly related to the productivity of the section Tjartapprummet. After proper identification, the
purpose is to phrase propositions for improvement in order to increase its productivity.

Theoretical framework - The theories of this report is mainly based on Lean Production and its
philosophies. In addition to this, theories regarding organizational psychology, education and the
process of changes in businesses have been used to complement the theories which Lean Production
covers. This leads to all factors regarding Tjartapprummet being covered by theory.

Method — The method is based on a case study that has been divided into four parts: prestudy, a
description of the current situation, analysis and a transcription of proposals for improvement. The
prestudy aimed to create an understanding for the operations and to formulate the work-process. The
description of the current situation describes the company from a descriptive perspective and was
created through a frequency study, observations, time studies and interviews at the company.
Secondary data were received through the company and this was the source material for an ABC-
analysis and a categorization of products. The problems regarding the productivity of Tjartapprummet
were defined. After this, an analysis was made and the group formulated concrete proposals for
improvement in line with the company’s request for a high level of detail in the proposals. A study of
relevant literature was made throughout the entire case study.

Result — The case study showed that there were many different causes to the low productivity in
Tjartapprummet. The major problems were defined as an absence of standards and routines together
with an unrewarding work environment. The literature supports the defined problems and states that
these frequently occur in different contexts in an industrial company. The proposals for improvement
are designed to structure the work environment, reduce waste, increase the utilization, increase
transparency, increase the operators’ level of motivation and increase the psychosocial environment.
This is mainly done through an implementation of 5S, work-descriptions in the form of SOPs, routines
regarding communication of goals, feedback and education of the machine operators.

Keywords - Expansion, Temporary Solutions, Need of Capacity, Productivity, Lean Production,
Standard, Routines, 5S, SOP

Paper Type - Bachelor Thesis



Forord

Denna kandidatuppsats skrevs varen 2015 pa avdelningen Operations Management under institutionen
Teknikens ekonomi och organisation pa Chalmers tekniska hogskola. Arbetet utfordes pa uppdrag av
Auson AB och motsvarar 15 hdgskolepoang. Uppsatsen ar skriven under 19 veckor parallellt med tva
andra kurser och ar darfor utford pa halvfart. Peter Almstrom har agerat handledare och vaglett

kandidatgruppen.

Teknologerna vill tacka alla anstallda pa Auson AB som bidragit med vardefull information vid bade
formella och informella intervjuer samt stallt upp flertalet ganger for att forklara hur alla processer
fungerar. Sarskilt stort tack till de anstéllda i produkten som talmodigt véglett oss i produktionen och
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Begreppslista

5S - Syftar till att eliminera sl6seri och &r en férkortning av: Sortera, Strukturera, Stada, Standardisera
och Skapa en vana.

Al - Anslagstavlan inne i Tjartapprummet.

A2 - Anslagstavlan utanfor expeditionen.

Avropssystem — Internt bestéllningssystem for material till Tjartapprummet.

E1 - Etiketteringsmaskinen i Tjartapprummet.

E2 - Station for manuell etikettering i Tjartapprummet.

E3 - Station for manuell etikettering i Tjartapprummet.

Effektivitet - Beskriver hur val en organisation kan omvandla resurser till produkter och tjanster.
Baslinje - Referenspunkt for nuléget i foretaget.

Fabrikschef - Ansvarar for alla aktiviteter i produktion, lager och expedition.

Foretagsledning - Ledningen i foretaget. Bestar av delagare, VD, fabrikschef, ekonomichef, labbchef,
produktionschef, ansvarig for marknad/salj samt ansvarig for kvalitet/miljo.

Icke vardeadderande aktiviteter - Aktiviteter som inte tillfor varde for kund och som denne inte &r
beredd att betala for sa som vantan, omarbete, planerad rast och personlig tid.

Lagerpersonal - Anstéllda som arbetar pa lagret och ansvariga for materialforsorjningen till
Tjartapprummet. | rapporten bendmns dessa aven som truckforare.

Lean Production - Filosofi som syftar till att identifiera och eliminera samtliga faktorer i en
produktionsprocess som inte skapar vérde for slutkunden.

Kanban - Ett sétt att signalera eller synliggora materielbehovet i en industri eller
materialforsorjningskedja med hjalp av exempelvis fargkodade kort.

Kaizen — Ett japanskt uttryck for stdndig forbattring. Att ett foretag standigt skall arbeta med
forbattringar.

Operator - Anstalld i produktionen som i huvudsak utfor uppgifterna tappning och etikettering av
produkt.

PIA - Produkter i arbete. Det vill sdga antalet produkter vid en viss tid inom ett produktionsavsnitt.
Planerad rast - Operat6rernas raster under dagen som ar betalda.

Produktionschef - Ansvarar for foretagets produktion samt leder och fordelar arbetet i produktionen.
Produktionsledning - Grupp bestaende av fabrikschef, produktionschef och produktionsstyrning.

Produktionsstyrning - Ansvarar for orderplaneringen, det vill sdga vad som skall produceras och nar.
I rapporten dven refererad till som orderlaggare.



Produktivitet - Ett matt pa det varde som producerats per enhet insatsfaktor, eller output per arbetad
timme.

Sléseri - Overproduktion, vantan, lager, onddig rorelse, defekta produkter, Gverarbete och onddiga
transporter.

SOP - Standard Operation Procedures. Bilder och text i ett standardiserat arbetsdokument som stegvis
forklarar hur en aktivitet i produktionen skall utforas.

Stodjande aktiviteter- Aktiviteter i arbetet som har ett indirekt varde for slutprodukten och kunden,
exempelvis: hamta material, flytta material, stdda och omstéllning av maskin.

Séljare - Ansvarig for kontakt med kund och férmedlar order till produktionsstyrningen.

Tapp 3 - Tappskapet langst in till vanster i Tjartapprummet.

Tapp 4 - Tappskapet langst in till hoger i Tjartapprummet.

Tapp 5 - Tappskapet till hoger narmast ingangen i Tjartapprummet.

Tappa produkt - Fylla emballage med olika sorters kemiska produkter. Sker i tappskapen.
Tappskapet Billyften - Tappskapet som ar placerad i Hotmeltrummet.

Tjansteman - Beteckning pa anstélld som inte ar operator, underhallstekniker eller lagerpersonal.
Underhallstekniker - Anstalld som ansvarar for underhall av maskiner.

Viskositet - Anger hur trogflytande en vatska ar. Anvands i rapporten for att kalkylera ut
schablonmassiga genomloppstider.
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1. Inledning

| féljande kapitel kommer en bakgrund till foretaget Auson AB presenteras, foljt av rapportens syfte,
fragestallningar, avgransningar och begransningar.

1.1 Bakgrund

Auson AB, héadanefter refererat till som Auson, grundades 1928 av Arthur Udesen. Verksamheten
startade i Garda under enkla forhallanden da Udesen sag mojligheten att handla med oljor. Under 40-
och 50-talet gick barnen Leif och Lis Udesen in i foretaget och i samband med detta startade
produktionen av rostskydd och asfaltsprodukter. Under Leifs ledning expanderade familjeféretaget och
de etablerade sig som en underleverantor till flera biltillverkare.

Foretaget fortsatte att vaxa och 1985 flyttades verksamheten till Kungsbacka dar all produktion sker
idag. Efter forvarv av nya produkter har foretaget kraftigt expanderat de senaste aren med en Gkande
omsattning. Den hdga expansionshastigheten har fatt till foljd att olika problem uppstatt i delar av
verksamheten. Till foljd av detta har langsiktiga strategiska forandringar fatt sta tillbaka till fordel for
implementation av kortsiktiga I6sningar vilket har skett i syfte att hantera det manga ganger akuta
behovet av 6kad kapacitet. Denna utveckling av foretaget har skett under ledning av Leifs soner Per
och Erik Udesen.

Parallellt med den 6kande omséttningen har interna konflikter i foretagsledningen férekommit, vilket
efterhand har kommit att genomsyra hela fabriken. Ledningens fokus pa produktionen har minskat och
lett till att trivseln pa arbetsplatsen sjunkit. Situationen eskalerade 2014 i samband med att foretaget
anmaldes till arbetsmiljoverket. Som en foljd av detta har s6nerna tagit ett steg tillbaka och overlatit
det operativa ansvaret till en extern ledning. ldag har tillférordnad VD och fabrikschef det
huvudsakliga ansvaret for verksamheten. Produktsortimentet innefattar rostskyddsprodukter for fordon
och industri, ljudddmpningsmassa, tak- och asfaltsprodukter samt tratjara och traskyddsprodukter.
Auson levererar sina produkter till kunder éver hela vérlden, bland annat Japan, USA, Kanada och
Belgien.

Fokus for denna rapport ar delar av ett produktionsavsnitt bendmnt Tjartapprummet. Detta avsnitt har
drabbats sarskilt hart av expansionstakten och har i dagslaget inte tillrackligt hog produktivitet for att
hantera den stora produktionsokningen. Detta har lett till att denna del av produktionen under langa
perioder &r en flaskhals. | rummet tappas och etiketteras ett stort antal artiklar med varierande storlek,
innehall och emballage. Serierna som tappas och etiketteras ar ofta sma och varierande dar etikettering
sker delvis manuellt och delvis maskinellt. Avsnittet omfattar en etiketteringsmaskin och tre
tappstationer men tapp-avdelningen inkluderar aven en fjarde tappstation, hadanefter refererad till som
tappskapet Billyften, vilken &r beldgen i en annan del av fabriken.

Tjartapprummet &r intressant att studera ur flera aspekter dels da det idag ar ett problem for Auson
men ocksa da det &r ett omrade som bedoms hanterbart utifran kandidatgruppens befintliga kunskap.
Problematiken i produktionsavsnittet gallande temporara I6sningar framfor langsiktig strategi ar
intressant dven ur ett bredare perspektiv da denna situation ar generellt forekommande for mindre
foretag som snabbt expanderar (Flamholtz., 2012). Aven i Tjartapprummet har foretaget
implementerat kortsiktiga losningar istéllet for att genomfora strategiska forandringar. Detta skapar i
langden problem da omstéllningar &r svara att genomfora i ett senare skede och de kortsiktiga
I6sningarna kvarstar darfor och 6vergar efterhand till att vara en permanent del av produktionen.



Kartlaggningen och analysen av Tjartapprummet ar en del av den omstallningsprocess som péaborjats
av den nya ledningen och ett steg i riktningen mot Lean Production for foretagets verksamhet.

1.2 Syfte

Rapporten syftar till att, pA uppdrag av Auson, definiera problemomraden i verksamheten som ar
direkt kopplade till produktionen i Tjartapprummet samt att analysera dessa utifran vilka effekter de
har pa produktiviteten. Darefter skall forbattringsforslag formuleras i syfte att uppnd en okad
produktivitet. Genom en nul&gesbeskrivning kommer produktionsavsnittet kartldggas med avseende
pa organisation och arbetsroller, informations- och kommunikationsfloden, produktion och
psykosocial arbetsmiljo. Denna kartlaggning kommer att ligga till grund fér en analys och féljs av
forbattringsforslag som kommer ga i linje med principerna for Lean Production och hallbar utveckling.

1.3 Fragestéallningar

Fragestallningar har formulerats i avsikt att konkretisera rapportens syfte och utgora en grund for
rapportens utformning. Social, ekologisk samt ekonomisk hallbarhet har végts in och stod har tagits
fran principerna for Lean Production vid besvarandet av fragestallningarna.

¢ Vilka problemomraden kopplade till produktionen i Tjartapprummet finns i dagslaget?

o Vilka effekter har de identifierade problemen pa produktiviteten i Tjartapprummet?

o lvilken omfattning paverkas produktiviteten i Tjartapprummet av problemen?

e Vilka forbattringar kan foretaget genomfora for att hantera identifierade problemomraden
relaterade till Tjartapprummet?

1.4 Avgransningar
I denna studie har ett antal avgransningar gjorts for att omfattningen av rapporten skall bli 1amplig och
for att syftet med studien skall uppfyllas.

Rapporten behandlar produktionen i Tjartapprummet pa Auson. Hela detta produktionsavsnitt ar inte
med i studien utan endast tre tappskap (tapp 3, tapp 4, tapp 5) och etiketteringsmaskinen (E1), enligt
foretagets onskemal. Operatérerna som har ansvar for dessa maskiner har varit med i studien
tillsammans med 6vrig berérd personal pa foretaget. Ytterligare en arbetsstation har inkluderats i
studien, tappskapet Billyften. De operatérer som arbetar i detta skap har dock inte deltagit i studien da
det ar olika fran dag till dag och de har sin ordinarie placering i andra for studien inaktuella
produktionsavsnitt i fabriken. Avropssystemet, som &r ténkt att fungera som ett kanbansystem och
forsorjer Tjartapprummet med emballage, har dven det inkluderats i studien da det paverkar
operatdrerna i deras dagliga arbete. Rapporten behandlar inte tillverkning eller forsorjning av
insatsmaterial till Tjartapprummet eller vidare lagerhallning efter fardig paketering av fyllda
emballage. Denna avgrénsning har gjorts mot bakgrunden att dessa faktorer inte anses ha en direkt
koppling till arbetet i Tjartapprummet.

Nuldgesbeskrivningen har gjorts bred och innefattar information som syftar till att ge l&saren en god
forstaelse av verksamheten och hur den fungerar. Det har varit av vikt att formedla en helhetsbild for
att ge lasaren forstaelse for hur olika aktiviteter ar ssmmankopplade och paverkar varandra. Analysen
har daremot avgransats till att enbart behandla de i nuldgesbeskrivningen identifierade
problemomradena som har en direkt koppling till produktiviteten i Tjartapprummet. All
problematisering i nuldgesbeskrivningen analyseras darfor inte.



Forbattringsforslagen som presenteras har avgransats till att, pa foretagets begaran, inte behandla
forslag som skulle innebéra nyinvesteringar utan enbart syftar till att 6ka produktiviteten utifran
radande forutsattningar i Tjartapprummet. Vidare har avgransningar gjorts gallande att inte
implementera forbattringsforslagen, mot bakgrunden att foretagsledningen tillsammans med de
anstallda anses vara mer lampade for detta.

Kandidatgruppen har dven valt att avgrénsa sig till att enbart anvanda teorier och koncept relaterade
till Lean Production som grundldaggande produktionsteori. Jdmforelser eller anvandning av andra
grundlédggande teorier har inte genomfdrts. Denna avgransning har gjorts med anledning av den
tidsbegransning som rader for studien samt det faktum att Lean Production &r ett beprévat koncept
som dessutom har efterfragats av foretagsledningen.

1.5 Begransningar
Under studien har ett antal begrénsningar observerats i form av tid, information, erfarenhet av
frekvensstudier och tidsstudier, berdkningar med schablonbelopp och antaganden.

Tiden for uppsatsen har varit en begransning och beror pa att studien har en tydlig start och ett tydligt
avslut fastslaget av hogskolan samtidigt som tva kurser lasts parallellt. Studien har darfor endast
genomforts pa halvfart. Mer tid hade kravts for att ordentligt satta sig in produktionen av samtliga
produkter som passerar genom Tjartapprummet, hur informationen flodar och vilka problem som
uppkommer i produktionen. Vidare har studien begransats med avseende pa tillganglig information,
exempelvis saknas sekundardata pa vilka produkter som tappas i tappskapet Billyften samt
volymuppgifter for respektive tappskap. Da underlag saknats i vissa fall har flera antaganden fatt ligga
till grund foér genomférd kvantifiering och viss kategorisering som hade varit véardefull for rapporten
har inte kunnat genomforas. Pa grund av tids- och informationsbrist har endast schablonmassiga
berdkningar kunnat genomfdras. Under studien utférde kandidatgruppen en frekvensstudie och
tidsstudier for forsta gangen. Kunskapsbristen vid utférandet har aven den ansetts vara en begransning.
Awvslutningsvis har manga antaganden och uppskattningar kravts vid bade berékningar och slutsatser.



2. Teoretiskt ramverk

| detta kapitel presenteras den teori som genomgaende anvands i denna rapport och som ar nédvandig
for att kunna besvara rapportens syfte. Teori rérande organisation och arbetsforhallanden, Lean
Production, underhall, frekvensstudier, ABC-klassificering, hallbar utveckling samt implementering
av forandringar kommer att beroras.

2.1 Organisation och arbetsplatsforhallanden
| detta delkapitel beskrivs teorier for organisation och arbetsplatsforhallanden med avseende pa
organisationsstruktur, fysisk och psykosocial arbetsmiljo, kommunikation och motivation.

2.1.1 Organisationsstruktur

Gallande organisationsstrukturer brukar hierarkisk respektive platt organisation diskuteras. Dessa tva
ar direkt motstaende med avseende pa graden av centraliserat ansvar, inflytande och beslutsfattande.
Inom en hierarkisk organisation &r ansvaret, inflytandet och beslutsfattandet centraliserat,
organisationen styrs ovanifran och mandatet att fatta beslut finns hogst upp i foretaget. Det ar ett fatal
personer som har ratt att fatta beslut och personalen har inte nagot inflytande eller ansvar. Inom en
platt organisation ar ansvaret, inflytandet och beslutsfattandet decentraliserat och organisationen styrs
gemensamt dar alla har en ansvarsroll och majlighet att bidra med asikter. Ytterligheten av detta ar en
direktdemokrati dar alla beslut tas av hela organisationen (Fayol, 1950).

2.1.2 Fysisk- och psykosocial arbetsmiljo

Det finns tva dvergripande kategorier till varfor anstéllda upplever en negativ arbetsmiljo, namligen
negativ psykosocial arbetsmiljo samt fysiskt pafrestande arbete. Arbete som ar fysiskt pafrestande kan
mynna ut i ergonomiska problem och uppfattas darfor negativt. Gallande psykosocial arbetsmiljé finns
det fem faktorer som kannetecknar en god miljo: stimulans fran arbetet, egenkontroll i arbetet, ett
positivt arbetsledningsklimat, god arbetsgemenskap och optimal arbetsbelastning. Nér dessa faktorer
upplevs som positiva av de anstallda okar graden av tillfredsstallelse och engagemang i arbetet
samtidigt som stressnivaer och franvaro minskar. En otillfredsstallande arbetsmiljo kan leda till lag
arbetsmotivation samt mer franvaro och i slutdndan 6kande kostnader for foretaget (Rubenowitz,
2004).

Andra tillfredstallande arbetsfaktorer sasom prestation, erkannande, stimulans i arbetet och ansvar &r
motiverande och har en stor positiv inverkan pa produktivitet, Ionsamhet och minskad stress. Minskad
stress korrelerar med o6kad produktivitet och Idnsamhet (Jameson & Jameson, 2007). De framsta
hjdlpmedlen for att vidare frdmja en god arbetsmiljo &r forandringar i arbetsupplagget,
utbildningsinsatser och delegering (Rubenowitz, 2004).

2.1.3 Utbildning

Om ledarskapet och arbetsfordelningen skall kunna fordndras for medarbetare &r det nédvéndigt att
komplettera med uthildningsinsatser for att forandringsarbetet skall lyckas. Det har visats att fa
forandringsarbeten genomforts gynnsamt utan valplanerade utbildningsinsatser. Satsningar pa
utbildning inom ratt kompetensomraden medfor att forandringar uppfattas som 6verkomliga och
minskar risken att det skapas frustration, angest och motstand (Rubenowitz, 2004).

For en lyckad produktion &r det viktigt att anstéllda besitter specifik kunskap om verksamheten och
relevant utrustning sa att arbetet utfors korrekt och sakert. Detta medfor att en utbildning ofta ar
nodvandig (PPS, u.d.). Vidare leder utbildning dven till 6kad kompetens och mojliggor for okad
stimulans i arbetet.



Efter genomford utbildning ar det viktigt att befogenheter i s hog grad som mojligt delegeras till den
som utfor arbetet. Genom att ge befogenhet att paverka och fatta beslut kring den egna
arbetssituationen okar arbetsengagemanget (Rubenowitz, 2004).

2.1.4 Kommunikation
| detta delkapitel beskrivs skillnaden mellan information och kommunikation samt olika typer av
kommunikationskanaler.

2.1.4.1 Information och kommunikation

Kommunikation innebar en informations- eller budskapsoverforing eller budskapsutbyte med hjalp av
ett gemensamt symbolsystem mellan avsédndare och mottagare. Enkelriktad kommunikation kallas for
information (Kaufmann & Kaufmann, 2010). Det finns huvudsakligen tva typer av information och
dessa har antingen en instruktiv eller en allmén karaktér. Instruktiv information krévs for att individen
skall kunna utféra sina uppgifter och allman information behovs for att individen skall forsta
sammanhanget for arbetet. Den sistndmnda typen &r inte lika vital for arbetet utan skapar snarare en
trygghet for de anstallda, detta genom en bredare forstaelse av uppgiften vilket i sin tur leder till
indirekt arbetsmotivation. Vidare &r det viktigt enligt Lean Production att visualisera information da
vardet pa informationskanalen forsvinner om den &r otydlig (Rubenowitz, 2004).

Nar det kommer till tvavagssamtal, det vill sdga kommunikation, &r det vasentligt att skapa ett 6ppet
klimat dar kommunikation kan ga bade upp som ner i organisationen. Om kommunikationen ersatts av
information riskerar organisationen att bli begransad i sin verksamhet (Kaufmann & Kaufmann, 2010).

2.1.4.2 Kommunikationskanaler

Det finns olika kommunikationskanaler och deras karaktér varierar mellan ren information till tydlig
tvavagskommunikation. Viktig information formedlas ofta endast envags genom exempelvis brev eller
mail. Gallande information som &r svartolkad ar ett samtal ansikte mot ansikte fordelaktigt (Kaufmann
& Kaufmann, 2010).

Formagan att formedla och forsta information ar en fundamental forutsattning for en fungerande och
effektiv foretagsledning. Vidare ar bristande kommunikation ofta en bidragande faktor till undermalig
trivsel och lagre produktivitet i ett foretag. Det &r darfor viktigt att information och kommunikation
genom olika kanaler till organisationens avdelningar anpassas efter avdelningarnas olika behov (a.a.).

2.1.5 Motivation

Motivation &r den process som skapar drivkraft i en organisation, ger riktning samt uppratthaller
intensiteten i medarbetarnas beteende (Kaufmann & Kaufmann, 2010). Saledes skapar motivation
drivkraften att anstranga sig och viljan att astadkomma nagot (Alvesson, 2013). Nedan féljer en mer
omfattande beskrivning av maluppsattningar och inre motivation.

2.1.5.1 Maluppsattning

En central motivationskraft ar att satta upp mal och arbeta mot dessa (Kaufmann & Kaufmann, 2010).
Det &r viktigt att sakerstalla att alla berérda ar Gverens om ambitionsniva, malsattning och vilka évriga
restriktioner som ar aktuella. Uppfylls inte detta kan oklarhet eller oenighet kring malen leda till
interna konflikter som forstor det nddvandiga samarbetet i grupper (Lind & Skarvad, 2004 ). Genom
att anvanda sig av malsattning vet berdrd personal vilka insatser som kréavs. Detta gor det enklare att
fatta beslut och inse vad som ar nodvandigt att genomfora da arbetet som utfors skall vara ett steg mot
att na malet vilket i langden leder till 6kad effektivitet (Rubenowitz, 2004).




For att framja prestationen bland medarbetare ytterligare ar det viktigt att arbeta med specifika mal
istallet for generella mal. For en okad motivation ar utmanande mal att foredra framfor enkla. Genom
att anvanda sig av feedback Okar prestationen i jamforelse med om detta inte hade givits. Far
medarbetare konkret feedback tillhandahalls informativ vagledning som ar nédvandig for att forandra
ett felaktigt beteende, lara sig nya saker och skapa forstaelse for arbete. (Kaufmann & Kaufmann,
2010). Genom att de anstéllda kénner sig sedda och uppskattade for sitt arbete okar deras sjalvkénsla
och motivationen 6kar (Ahlstrém, u.8).

2.1.5.2 Inre arbetsmotivation

Inre arbetsmotivation ger upphov till att medarbetare mer autonomt utfér arbetsuppgifter och genom
arbetet blir motiverade. En inre arbetsmotivation uppnas nar relationen mellan medarbetaren och
dennes uppgifter fungerar pa ett tillfredsstallande satt (Hackman & Oldham, 1974).

Det finns essentiella utgangspunkter, kallade kritiska psykologiska tillstand som maste uppfyllas for
att uppna inre arbetsmotivation. Bland annat skall individen uppleva ansvar for resultatet av arbetet
och individen skall fa insikt om resultatet. For att individen skall uppleva ansvar for resultatet av
arbetet kravs det att individen sjalv &r behorig att fatta beslut kring sitt arbetsupplégg rérande nér och
hur uppgifter skall utforas. Denna autonomi ger en stark koppling till individens upplevda ansvar for
resultatet. FOr att individen skall fa insikt om resultatet kravs feedback, det vill saga aterkoppling.
Genom aterkoppling tar individen emot kunskap om resultatet och 6kad forstaelse for helheten. Denna
feedback skall i sa hog grad som mojligt ske direkt till den anstéllde (Hackman & Oldham, 1980).

2.2 Lean Production

I detta delkapitel beskrivs grundldggande teorier for Lean Production och relaterade koncept.
Koncepten som redogérs ar eliminering av sloseri, standiga forbattringar, standardiserade arbetsstt,
5S och kanban.

Lean Production, hadanefter kallat Lean, &r ett koncept som harstammar fran Japan och utvecklades
fran borjan av Toyota. Leans huvudsyfte ar att eliminera sloseri i verksamheten genom att bland annat
kategorisera in aktiviteter i vérdeadderande, supporterande och icke vardeadderande aktiviteter.
Vdardeadderande aktiviteter definieras som de aktiviteter som tillfor varde till kunden och som denne &r
beredd att betala for (Slack et al., 2010). Leans grundldggande princip &r att arbeta med sténdiga
forbéattringar. Dock har alla foretag olika forutséttningar och foretagsprocesser. Detta leder till att det
tillvagagangsatt som Toyota utvecklade inte ar optimalt for alla producerande foretag. Viktigt ar da att
istallet betrakta konceptet Lean som en teoretisk grund som syftar till att reducera ledtider och sléseri,
nagot som kan appliceras pa alla processer och foretag (Liker & Meier, 2006). Lean kan vidare delas
in i fyra huvudsakliga arbetssatt (Liker, 2009):

Langsiktigt tankande.

Ratt processer for att erhalla efterstravat resultat.

Utveckling av medarbetare och partners for att organisationen skall kunna nyttjas maximalt.
Sokning av kallan till problem leder till utveckling och l&rande i organisationen.

Langsiktigt tdnkande innebér att beslut skall fattas pa strategisk basis aven om det innebar att det sker
pa bekostnad av kortsiktiga ekonomiska mal (Slack et al., 2010). Detta medfor att fokus bor ligga pa
att investera i framtiden for att kunna fortsatta utveckla sin verksamhet (Liker, 2009). Tva av de
fundamentala principerna for Lean &r kanban samt leverantdrspartnerskap. Kanban och
leverantorspartnerskap ar koncept for att kunna utfora standiga forbéattringar (Nicholas & Soni, 2006).



Alla hjalpmedel och verktyg som presenteras i detta kapitel harstammar fran Lean dar fokus ligger pa
att uppna ett stabilt flode. Dessa verktyg &r dock endast en hjalp pa vagen. Det ar viktigt att
foretagsledningen kontinuerligt investerar i sina anstéallda och skapar en foretagsmiljo dér stdndiga
forbattringar ar mojliga (Liker, 2009).

2.2.1 Eliminering av sloseri

For att kunna eliminera sloseri méaste bade sloseriet och dess kélla definieras, vilket kraver att
produktionen och dess processer ar lattoverskadliga. Konceptet visuell styrning utvecklades i Japan,
vilket refererar till att skapa verktyg och tillvagagangssatt for operatdrer att kunna urskilja sloseri i
produktionen. Struktur, ordning samt renlighet ar grundstenar for att mojliggéra detta. Operatorer
tenderar dessutom att vara mer effektiva och generera mindre sldseri i en ren och strukturerad milj6
(Nicholas & Soni, 2006).

Nedan foljer Leans sju typer av sloseri, det vill sdga icke vardeadderande aktiviteter, foljt av
fortydligande exempel (Liker & Meier, 2006):

e Overproduktion
o Att producera artiklar for tidigt eller i stérre kvantitet an vad kunden behéver. Onddigt
lager leder till att onddigt kapital binds, samtidigt som varorna tar upp fysisk plats.
Detta sl6seri klassas som det varsta da det bidrar till andra former av sléseri.
e Vintan
o Tid som inte nyttjas pa grund av exempelvis vantan pa material eller verktyg, inget
arbete pa grund av materialbrist, flaskhalsar, forseningar och kan &ven bero pa
informationsbrist.
e Transport
o Forflyttning av material, halvfabrikat och fardiga produkter. Transport ut till kunden
réknas ofta som vardeadderande men for att minska den interna icke vardeadderande
transporten ar det viktigt att utvardera layouten i fabriken.
e Overarbete eller felaktig bearbetning
o Onodiga steg i produktionen, buffring, ineffektiv produktion pa grund av undermaliga
verktyg, produktdesign samt att producera battre kvalitet &n vad kunden kraver.
Sammanfattat &r Overarbete allt arbete kunden inte kommer betala for.
e Lager
o Artiklar som inte bearbetas for tillfallet bildar lager. Onddiga lager uppstar
exempelvis vid for stora mangder ramaterial, obalans i produktion och skadade
produkter. Detta bidrar till onddiga transport- och lagerkostnader, mer bundet kapital
an nodvandigt och fysiskt ockupering av ytor. Lager gor att produktionen blir svarare
att 6verskada och doljer saledes sena leveranser, defekter, produktionsstopp, processer
som inte fungerar till fullo och langa omstallningstider. Problem blir svarare att
kartlagga vilket bidrar till att kvalitetsproblem uppmarksammas sent.
e Onddig rorelse
o All rorelse anstéllda gor under en arbetsdag som inte &r vardeadderande for kunden,
exempelvis stracka sig efter, leta efter och stapla ndgot samt ga runt.
e Defekter
o Att producera defekta artiklar eller omarbeta artiklar. Reparation, korrigering och
inspektion rdknas som sloseri. Istéllet for korrigering bor grunden till defekten I6sas.



2.2.2 Standig forbattring (kaizen)

Kaizen &r ett japanskt ord som star for stravan efter standig forbattring. Denna mentalitet skall
genomsyra hela organisationen (Jugulum & Samuel, 2008). Kaizen d&r en kontinuerlig
forbattringsprocess som sker genom en evig foljd av sma och inkrementella forbattringar och vinster.
Standig forbattring innebédr att aldrig vara ndjd med foretagets nuvarande situation gallande
exempelvis output, sldseri, kostnad och kvalitet (Nicholas & Soni, 2006). Forbéattringarna skall vara
vardeokande och minska de kostnader som sl6seri innebar (Liker, 2009). Kraft skall alltid laggas pa att
forbattra processer och operationer samt att minska slseri (Nicholas & Soni, 2006).

Enligt Jugulum och Samuel (2008) kan kaizens utférandestrategi delas in i féljande steg:

Kartlagg nuvarande situation och skapa en baslinje.

Skapa en vision for hur det skall se ut i framtiden.

Identifiera problem och skapa mojligheter till forbattring.
Implementera forandringar och eliminera sléseri fran systemet.
Utvérdera resultat och vidta standig forbattring.

2.2.2.1 Decentraliserat ansvar

Problemldsning via Lean sker genom “kaizen events”, vilket innebér att en mindre grupp anstillda
samlas for att tillsammans forbéattra en specifik aspekt genom snabba och fokuserade sammantraden.
Detta forfarande skapar en bas for att kunna agera snabbt och tar bort synen pa projekt som langvariga
(Jugulum & Samuel, 2008). Dessa mindre grupper arbetar effektivt med problemldsning och Iar sig
aven hur de effektivt dokumenterar processer, samlar in data och analyserar denna. De mindre
grupperna lar sig dven att forbattra sina processer samtidigt som de arbetar mer produktivt, har storre
sjalvstyre inom gruppen och mer egenkontroll i arbetet. Detta innebdr att beslut kan fattas och forslag
utvecklas pa operatorsniva (Liker, 2009). Grupperna far saledes storre ansvar vilket leder till en
plattare organisation. Lagkansla &r en viktig del av Lean och maste finnas for att gruppen skall kunna
arbeta tillsammans och fatta beslut (Jugulum & Samuel, 2008).

2.2.3 Standardiserade arbetssatt

Standardiserat arbete beror processer, operationer och uppgifter i ett flode (Nicholas & Soni, 2006).
Standardisering resulterar i jamn prestation vilket skapar utrymme for kreativitet som ar viktigt for att
kunna arbeta med standig forbattring. Kreativiteten kan utnyttjas till att dka produktiviteten och
minska sldseri i produktionen. For att standarder skall kunna utformas krdvs det att processerna &r
repeterbara och verktyg/utrustning/metoder ar sakra och palitliga. Eftersom standardisering medfor
referenspunkter upptécks fel snabbare och arbete kan lattare utvarderas och kvalitetssékras (Liker &
Meier, 2006).

Om en process inte ar standardiserad blir den svar att forbattra. Detta da forandringen blir ytterligare
en processvariant som latt ignoreras av de anstallda. Standardisering stabiliserar processerna vilket
kravs innan standig forbattring kan ske (Liker, 2009). For att kartlagga arbetsprocesserna maste
observationer ske och repetitivt respektive slumpmassigt arbete atskiljas. Nar detta gjorts kan
standarder formuleras (Nicholas & Soni, 2006). Att standardisera arbetssatt omfattar samtliga
processer, aven de pa tjanstemannaniva. Alla anstdllda skall praktisera dem for att underlatta
orienteringen i arbetet och for att medarbetare fran olika avdelningar skall forsta hur andra avdelningar
fungerar (Liker, 2009).

2.2.3.1 SOP
SOP, Standard Operating Procedure, d en metod som anvands for att med hjélp av text och bilder
forklara hur ett moment skall utforas steg for steg. Arbetsdokumentet ar till for upprepad anvéandning
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och den bestdmda SOP:n skall anvandas som praxis. SOP:n skall utformas efter &verenskomna
specifikationer och syftar till att erhalla 6nskat resultat av den berdrda aktiviteten (Liker och Meier,
2006). SOP ér tankt att appliceras pa aktiviteter med flera steg. Standarder, som exempelvis SOP 6kar
produktivitet, kvalitet och lagkénsla samtidigt som den minskar kostnader och arbetstiden for det
specifika momentet. Att engagera operatorer i utformandet av SOP:na &r ett sétt att sakerstélla att de ar
korrekt utformade och sedan anvands pa avsett satt (Thomas, 2014).

Nar SOP:na ar utformade maste arbetsdokumentets noggrannhet verifieras. Stevenson (2007)
rekommenderar att tilldela detta uppdrag till en individ som &ar obekant med det specifika
arbetsmomentet som SOP:n beror. Personen ifraga skall vid verifieringen lasa arbetsdokumentet och
folja dess beskrivningar. De som utformat aktuell SOP bor vid detta tillfalle observera arbetet och
darefter dra slutsatser huruvida testpersonen utférde processen korrekt. Nodvandiga forandringar i
arbetsdokumentet kan darefter goras (Stevenson, 2007). Vidare foresprakar teorin for SOP att
operatdrerna skall vara delaktiga i att innovativt forbattra de existerande arbetsdokumenten, vilket
aven medfor att standig forbattring ar mojlig (Gao & Low, 2014).

SOP medfor aven till att hybridrutiner undviks och att operatéren innan startad aktivitet vet exakt
vilket material och vilka verktyg som kommer att behtvas. Genom en korrekt forberedelse kan
arbetsmomentet utforas snabbare da onddiga moment sa som hamtning av material och verktyg under
processens gang elimineras. Saknas nagot kan detta meddelas innan aktivitetsstart sa att onddiga
produktionsstopp forhindras, vilket i slutdndan dkar produktiviteten (Thomas, 2014).

2.2.4 55

5S ar ett verktyg som syftar till att eliminera sloseri och starker lagarbete. De 5S:n star for sortera,
strukturera, stada, standardisera samt att skapa en vana. Detta ar atgarder for att minska sloseri i form
av fel, misstag och personskador (Liker, 2009). En forklaring av de olika S:n féljer nedan enligt
Nicholas och Soni (2006):

e Sortera - Arbetsplatsen skall vara korrekt arrangerad. Organisering sker enligt ett logiskt eller
funktionellt schema. Allt onddigt tas bort.
Strukturera - Allt har sin plats och allt skall vara pa sin plats.
Stada - Stada och identifiera onormala eller potentiellt problematiska situationer.
Standardisera - Det skall finnas ett underliggande system eller principer for att uppréatthalla de
tre forsta S:n.

e Skapa en vana - Ansvar for att ordningen pa arbetsplatsen foljs.

Att skapa en vana ar det viktigaste S:et ur den synpunkt att det ar den faktorn som kréavs for att de
andra skall fungera. Att skapa en vana innefattar utbildning, 6évningar och bel6ningar vilket krévs for
att operatorerna skall vara motiverade att utféra och standigt forbattra arbetssattet. FOr att uppna denna
niva kravs en engagerad ledning, utbildning bade for operatdrer och tjansteméan samt en foretagskultur
som uppmuntrar férdndring och stodjer forbattringar i hela organisationen (Liker, 2009).



Nagra av de positiva foljderna av 5S ar foljande:

Minskade ledtider.

Minskad tid som operatorer lagger pa att leta efter exempelvis material eller verktyg.
Mer golvutrymme, béttre arbetsforhallanden.
Béttre arbetsmiljo.

Battre lagarbete.

Okad 6verblick.

Okad kvalitet.

Lattare att identifiera sloseri.

Okad chans att lyckas standardisera arbetssétt.
Lattare att ta del av information.

Okad lonsamhet.

Sammantaget blir en verksamhet mer produktiv vid en implementering av 5S. (Peterson & Smith,
1998)

2.2.5 Kanban

Kanban ar ett system dar varje steg i processen startas genom en order eller efterfrdgan fran
nastkommande steg i processen. Kanban ar utformat genom att en signal sands fran en extern eller
intern kund till en intern eller extern leverant6r (Nicholas & Soni, 2006). Det handlar saledes om att
varje tillverkningsprocess skall kunna signalera till féregaende steg i processen nar pafylining eller
komplettering ar aktuell. En reaktion sprids da bakat i processkedjan (Liker, 2009). Kanban syftar till
att kunden skall erhalla produkter exakt i ratt tid och i ratt mangd utan att halla onodigt lager (Liker
och Meier, 2006).

2.3 Underhall

Atgarder for att uppratthdlla och aterstélla prestandan hos maskiner och annan teknisk utrustning
definieras som underhall. Regelbundet underhall &r viktigt for att garantera produkternas kvalitet,
kontinuitet i produktionen och foretagets konkurrenskraft. Det ar dock lika viktigt for att kunna erhalla
sakerhet och god halsa for personal i produktionen (Europeiska arbetsmiljobyran, u.d.).

Det finns tva delar av underhall: reaktivt underhall och proaktivt underhall. Reaktivt underhall innebar
att reparation eller vard av maskin sker efter att fel intraffat, medan proaktivt underhall ar att forhindra
oonskade fel genom att aktivt forhindra forutsagbara fel (Ahlmann, u.a.).

2.4 Frekvensstudier

| detta delkapitel redogdrs teorin for de bakomliggande faktorerna och det faktiska genomférandet av
en frekvensstudie. All teori i detta kapitel &r taget ur en artikel skriven av Almstréom (2013), om inte
annat namns.

Frekvensstudier &r en typ av organisationsstudie och ett redskap for kartlaggning av en avdelnings
verksamhet (Berggren & Kjellstrom, 1981). Studien baseras pa stickprov dar observationer sprids ut
Over en viss tid. Det &r en statistisk metod som gor det méjligt att mata fordelningstid mellan olika
typer av aktiviteter och dérigenom identifiera sldseri i form av exempelvis stdrningar, oplanerade eller
oregelbundna aktiviteter samt &évriga héndelser i produktionen. Metoden anvands ofta som ett
kompletterande verktyg till vanliga tidsstudier eller som en forstudie for att forsta vilka problem som
finns i verksamheten.
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Studien utférs genom att definiera objekt och aktiviteter. Objekt kan vara exempelvis de operatorer
som omfattas av studien och de aktiviteter som méts ar samtliga som utfors pa arbetsplatsen. Bade
objekt och aktiviteter definieras fore studiestart och genomfors via en forstudie. N&r aktiviteterna
definierats grupperas dessa i aktivitetsgrupper. Anledningen till att denna gruppering sker ar for att de
aktiviteter som forekommer mest séllan bestdmmer antalet stickprov. Stora och jamnt férdelade
grupperingar ar darfor att foredra. Vidare kategoriseras aktivitetsgrupperna in i tre kategorier:
vardeadderande, stodjande och icke vardeadderande. Studien genomfors framst via direktobservation
men kan aven ske pa andra satt, exempelvis via videoinspelning som darefter granskas.

Antalet stickprov som skall genomféras bestdms med hjélp av en formel som ger den noggrannhet
som kravs for studien. Formeln visas nedan.

_z%s(1—5)
=

n = minst antal stickprov

z = standardavvikelse, vilken beror pa konfidensintervallet

s = sannolikheten for att en aktivitet skall ske under en observation

f = accepterad felgrédns, denna skall vara mindre &n s och &r oftast 10 % lagre

Stickproven kan utforas pa tva olika satt, antingen genom slumpmaéssiga eller konstanta tidsintervall.
Om slumpmassigt intervall tillampas kan objekten antingen studeras allihop samtidigt eller genom att
forbestamma en ordning for de olika objekten. Vid konstant tidsintervall slumpas ordningen pa
objekten som skall observeras.

Nar frekvensstudien ar genomford gar det att rdkna ut det faktiska felet for en aktivitet eller
aktivitetsgrupp. Detta gors med hjalp av foljande formel:

s(1—y5s)
n

n = utrdknade antal stickprov

z = samma standardavvikelser som tidigare formel

s = utfallet for en specifik aktivitet eller aktivitetsgrupp
= faktiska felet

2.5 ABC-klassificering

I detta delkapitel beskrivs teorin rérande de bakomliggande orsakerna och genomférandet av en ABC-
klassificering.

ABC-klassificering ar ett verktyg som anvands for att klassificera produkter i produktgrupper for att
differentiera dem ifran varandra utifran en produktionsstyrningssynpunkt. Det finns flera matt som gar
att anvanda som bas for att klassificera produkter, daribland volymvérde, kritikalitet, tdckningsbidrag
eller producerat antal artiklar. En fordel med att anvanda sig av flera variabler &r att det ger en mer
nyanserad bild av foretagets produktsortiment och darigenom majliggors for klassificeringar utifran ett
mer strategiskt perspektiv. En ABC-Kklassificering genomférs genom att rangordna produkterna efter
vald variabel. Darefter valjs tva brytpunkter ut och tre intervall for artiklarna bildas. Intervallen ligger
till grund for en indelning i kategorierna A, B och C. Dessa klasser anvéands for att utféra efterféljande
analyser av produktsortimentet (Jonsson & Mattson, 2011).
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Vanligtvis star en liten del av produkterna for en stor del av det producerade antalet, likasa star en stor
del av produkterna endast for en liten del av det producerade antalet. Detta brukar kallas for
Paretoprincipen som syftar till att det vanligtvis ar cirka 20 % av artiklarna som star for 80 % av det
totala producerade antalet artiklar och vice versa. Klassificeringen sker for att kunna dela in
produkterna i grupper som gor att de sedan kan hanteras effektivt med avseende pa exempelvis
servicegrader eller orderkvantiteter. Det vanligaste syftet med klassificeringen &r att kartlagga vilka
produkter som ar av storst betydelse for foretaget och darmed kraver en mer noggrann styrning
(Rudberg, 2008).

2.6 Hallbar utveckling

| detta delkapitel beskrivs teorier relaterade till begreppet hallbar utveckling utifran ett social,
ekologiskt och ekonomiskt perspektiv.

Nar begreppet hallbarhet forst introducerades omfattade det enbart ekologisk hallbarhet. Detta har de
senaste aren utvecklas till tre véletablerade dimensioner: ekologisk, ekonomisk och social hallbarhet
(se Figur 1). Aven synen pé& héllbarhet har dndrats fran en statisk bild med fokus p& bevarande av
nuvarande resurser for framtida bruk, till en mer dynamisk bild dar utveckling av nya resurskallor star
i centrum (Bohlin, 2001).

Figur 1 De tre dimensionerna inom hallbar utveckling

For att skapa ett hallbart samhélle maste alla tre dimensioner behandlas och utvecklas (Ronneberg,
2012). Den ekologiska dimensionen syftar till i vilken grad ett foretag paverkar miljon, exempelvis
genom utslapp fran deras produktion. Den sociala dimensionen syftar till att foretag skall béara ansvar
for hur de paverkar samhallet exempelvis genom ett samhallsengagemang som okar det sociala
kapitalet (Slack et al., 2010). P& foretagsniva &r ett exempel pa social hallbarhet en god arbetsmiljo for
anstallda. Den ekonomiska dimensionen syftar till ett effektivt och ansvarsfullt resursanvandande som
leder till god konkurrenskraft och stabilt kassaflode. Detta gar aven i linje med filosofin bakom Lean
(Ronneberg, 2012). Det finns idag inga bra matetal att tillampa pa dessa dimensioner vilket gor dem
svara att kvantifiera och vidare jamfora. Samtliga dimensioner gar dock att kombinera pa fabriksniva
genom att arbeta med utnyttjandegrad (Almstrom et al., 2010).
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Nedan foljer Mulders (u.d.) grundlaggande principer for hallbar utveckling:

Konsumtion av resurser skall minimeras.

Icke fornyelsebara materialcykler skall slutas i ett kretslopp.

Fornybara material- och energikéllor bor prioriteras.

Utvecklingen av mansklig potential sd som kommunikation, kreativitet, samarbete och
intellektuell utveckling.

e Foretaget skall bidra till allménhetens bésta och inte enbart se till vad som &r bast for
foretaget.

Enligt Mulder (u.a.) finns ett samspel mellan sociala och tekniska aspekter. Nya tekniska l6sningar
kan ha negativa foljder for organisationen om det paverkar den sociala aspekten negativt. Detta
samband fungerar i tva riktningar, forandringar i det sociala kommer att forandra den tekniska
aspekten i foretaget vilket medfor att bada sidor maste beaktas nar forandringar implementeras. Detta
for att 6nskat resultat av en forandring skall uppnas.

Underhall av maskiner &r viktigt da detta 6kar maskinernas livslangd. Alla tre dimensioner paverkas
av detta men framst den ekologiska hallbarheten i och med okad utnyttjandegrad och den sociala
hallbarheten i och med en trivsam miljo (Almstrom et al., 2010). Lean med dess huvudsyfte att
reducera sloseri kan direkt forankras i den ekonomiska och ekologiska hallbarheten (Slack et al.,
2010). Almstrom et al. (2010) papekar dven att social hallbarhet paverkas positivt av I6nsamhet da det
ger trygghet till de anstéllda.

Det finns olika fokus gallande hallbarhet, antingen inom féretaget eller ut mot kund. Inom foretaget
kan exempel vara gron energi men dven mer produktrelaterade faktorer som minskat sléseri och béttre
utnyttjandegrad, dessa kan &ven berdra externa delar i foretagets vardekedja. | ett kundperspektiv &r
fokus istallet pa produkters innehall och hallbarhetsgrad (Willander, 2006).

2.7 Implementering av forandringar
| detta delkapitel beskrivs bakomliggande teorier till en fungerande forandringsledning i industriella
organisationer.

Enligt Kotter (1995) maste forandringar ske stegvis for att maximera chanserna att lyckas, vilket kan
summeras i foljande atta steg:

Skapa ett behov av forandring.

Skapa en stark och inflytelserik grupp som kan leda forandringen.
Skapa en vision.

Kommunicera visionen.

Fa andra att agera enligt visionen.

Planera for och skapa kortsiktiga vinster.

Konsolidera forbattringar och producera fler férandringar.
Institutionalisera nya tillvagagangstt.

Kotter (1995) poangterar dven hur viktigt det ar att skapa forstaelse och acceptans hos de som berors
av en forandring. Det ar viktigt att berorda skall f& komma med forslag och att de far vara med i
utformandet av forandringsforslagen, da de anstallda besitter battre information om hur deras specifika
arbetsuppgift faktiskt utférs. Den utvalda gruppen som skall leda fordndringen skall tidigt visa de
positiva resultat som uppnatts pa grund av forandringen, oavsett storlek. De anstallda blir da
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motiverade till att fortstta arbeta med att inféra forandringarna. Finns det kallor till motivation kan
manniskor prestera battre vilket 6kar organisationens totala effektivitet (Bruzelius & Skérvad, 2011).
Det sista viktiga steget &r att etablera forandringarna via standarder och rutiner for att det skall bli en
naturlig del av verksamheten och dess langsiktiga arbete. Ledningen skall dock fortsatta kommunicera
positiva resultat for att 6ka engagemanget hos de anstallda och for att skapa ett arbetsklimat dar de
ké&nner att deras individuella prestation &r viktig (Kotter, 1995).
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3. Metod

| detta kapitel beskrivs arbetsprocessen och de metoder som anvénts for att kunna genomféra studien.
Avsnittet behandlar genomférande av fallstudie samt arbetsprocessen och dess delar foljt av kritik mot
kallor och metod.

3.1 Genomforande av fallstudie
| detta delkapitel beskrivs genomforandet av en fallstudie utifran hur detta skett i det arbete som legat
till grund for rapporten.

Enligt Wallén (1996) &r en fallstudie en férdelaktig metod att anvanda nér ett objekt studeras i dess
verkliga forhallanden. Wallén (1996) havdar dven att det ger god kunskap om processen och att det ar
anvandbart vid studier av ett specifikt objekt i en komplex omgivning. Fallstudien som genomfordes
delades in i fyra steg (se Figur 2). Inledningsvis genomférdes en forstudie foljt av en kartlaggning
genom en nulédgesbeskrivning. Dérefter utférdes en analys av kartldggningen och slutligen togs
forbattringsforslag fram foljt av en reflektion kring huruvida dessa lag i linje med ekologiska, sociala
och ekonomiska hallbarhetsaspekter. Litteraturstudier genomfordes parallellt med studiens olika delar
och anpassades darefter. Den aktuella litteraturen for fallstudien bestod av tidigare kurslitteratur och
av handledare rekommenderad facklitteratur. Aven databaser och litteratur frdn Chalmers bibliotek
anvandes.

Forstudie Utredning

och Analys

Litteraturstudie

Figur 2 Redogorelse for fallstudien utférd av kandidatgruppen och dess fyra steg

Enligt Yin (1994) &r ett av de viktigaste stegen i en fallstudie att definiera och formulera
fragestallningen. Vid formuleringen av fragestéllningarna fordes diskussioner med bade handledare
och foretagsledning pa Auson for att fa klarhet i vad de ville att studien skulle resultera i. Efter detta
togs fragestallningar fram. Forst formulerades ett utkast pa fragestallningarna till planeringsrapporten.
| takt med Okad forstaelse for verksamheten pa Auson modifierades dessa for att resultera i de
fragestallningar som presenteras i denna rapport. Avgransningar gjordes sedan med utgangspunkt i
fragestallningarna och studiens problemformulering.

3.2 Arbetsprocessen och dess delar

| detta delkapitel behandlas arbetsprocessens olika delar: forstudie, nuldgesbeskrivning, analys och
framtagning av forbattringsforslag. | avsnittet beskrivs forstudie och nulégesbeskrivning som en
inledande fas under en gemensam rubrik och analys och framtagning av forbéattringsforslag som en
avslutande fas.

3.2.1 Forstudie och nulagesbeskrivning

Malet med genomfdrandet av en forstudie var att skapa en stabil grund och forstaelse for hur arbetet
skulle utformas. For att mojliggora detta var bade en stor forstaelse for Ausons produktion och
organisation samt fordjupning i litteratur som behandlar koncepten kopplade till bland annat Lean,
organisationspsykologi, utbildning och forandringsarbete noédvandig. Flera besok pa foretaget
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genomfdrdes darfor under denna fas i arbetet. Det forsta bestket syftade till att skapa en dvergripande
bild av Ausons verksamhet och ett méte holls med fabrikschef, produktionschef och handledare dér
problematiken i produktionsavsnittet diskuterades. Darefter utfordes flera besok for att skapa en
forstaelse kring produktionen, lara kanna operatorerna pa ett avslappnat satt och fora samtal med de
anstdllda. Utifran detta formulerades sedan en planeringsrapport innehallande problemformulering,
fragestallningar och preliminar projektplan. Denna rapport skickades till bade handledare och foretaget
for validering.

Nésta steg i forstudien var en utbildning i frekvensstudiemetodik tillsammans med handledare. Nar
utbildningen var utférd genomfdrdes forarbete och forstudie infor frekvensstudien. Utbver en
frekvensstudie utfordes semistrukturerade intervjuer, observationer och olika tidsstudier.
Datainsamlingsmetoderna valdes baserat pa foretagsbescken och med hansyn till att en kartlaggning
av verksamheten skulle vara mojlig efter avslutad datainsamling. Sekundardata i form av ritningar
Over Tjartapprummet och register 6ver vilka produkter och emballage som tappas och etiketteras i de
olika maskinerna erholls fran Auson under forstudien.

Nulagesbeskrivningen syftade till att kartlagga verksamheten samt identifiera flaskhalsar och problem
som ligger till grund for den nuvarande situationen i Tjartapprummet. Nar primérdata var insamlad
och sekundardata erhallen kartlades organisationsstrukturen, informations- och materialflodet samt
den psykosociala arbetsmiljon. Med hjalp av sekunddrdata gjordes en ABC-klassificering, en
kategorisering av produkterna som flédar genom Tjartapprummet samt berékningar for uppskattad
tidsbesparing. Problem och eventuella brister som paverkar Tjartapprummets produktivitet
identifierades dérefter och under en intern workshop delades dessa in i sex kategorier: organisation
och arbetsfordelning, produktionsstyrning, ABC-klassificering, informations- och
kommunikationsfloden, produktion samt psykosocial arbetsmiljo. Utifran denna kategorisering
utformades sedan analys och forbattringsforslag.

3.2.1.1 Frekvensstudie

Utférandet av frekvensstudien delades in i fyra delar: forstudie, omarbetning, genomférande och
analys. Vidare delades forstudien in i tva delar — forarbete och studie. Innan forstudien pabdrjades
genomfordes som namnt ett antal besok pa Auson dar observationer och enklare intervjuer
genomférdes med personal. Utifran detta listades sedan de aktiviteter som observerats pa
arbetsplatsen. Darefter genomfordes en studie pa Auson dar den preliminara aktivitetslistan testades.
Detta gjordes genom att utféra en pilotfrekvensstudie med de aktiviteter som faststéllts for att sedan
utvérdera om aktiviteter saknades eller om aktiviteter skulle tas bort. Efter besoket faststélldes den
slutgiltiga aktivitetslistan (se Tabell 1) och darefter grupperades aktiviteterna.

Tabell 1 Slutgiltiga aktivitetsgrupper och kategorier till frekvensstudien

Kategori Vardeadderade Stodjande Icke vardeadderade
Aktiviteter e Tappa Produkt e Flytta/hamta/lamna e Vanta (inkl. pa
o Etikettera (emballage, material/verktyg (inkl. material)
lock och kartong) lagerarbete) e Omarbetning/
e Packa produkt e Ovriga aktiviteter korrigering
e Sétta pa lock e Omstéallning (inkl. o Planerad Rast
forberedning infor e Personlig tid
tappning)

Exempel p& Gvriga aktiviteter: flytta mellan stationer, skriva pa burk, planeringsarbete (inkl. morgonmoéte), stada, flytta
produkt
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Nasta steg var att berakna studiens noggrannhet. For att kunna gora detta anvandes resultatet fran
forstudien vilket var nddvandigt for att kunna berdkna antalet observationer som kravdes for det
aktuella fallet (Almstrom, 2013). De observerade aktiviteterna och deras frekvenser sammanstélldes.
Aktiviteten dvriga aktiviteter forekom minst frekvent av de aktiviteter som ansags vara intressanta att
inkludera i studien, den forekom 10,5 % av observationstillfallena. Konfidensintervallet valdes till 95
% efter dverenskommelse med handledare vilket gav standardavvikelsen 1,96. Med en minsta
aktivitet pa 10,5% sattes den accepterade felgransen till 1,05 %.

Utrakning av minsta antalet stickprov (se formel i kapitel 2.4):
1,96° % 0,105 * (1 — 0,105)
0,0105°

= 3286,7

Detta innebdr att 3287 observationer kravdes for att dvriga aktiviteter skulle vara ”sann” inom £ 1,05
% med 95 % sannolikhet. Observationstillfallena delades upp pa tre besokstillfallen under en veckas
tid, vilka faststalldes efter diskussion med handledare och produktionschef. Under dessa dagar
kartlades de operatorer som arbetar i Tjartapprummet genom att anteckna exakt vad varje operator
gjorde var tjugonde sekund utefter en slumpad ordning med hjalp av de kategorier som namnts ovan.
Om det fanns en osakerhet i vad operatorerna gjorde blev de tillfragade av observatorerna. Nar lunch
pa 40 minuter och frukostrast pa 20 minuter intraffade pausades frekvensstudien och aterupptogs nar
rasten enligt schema avslutades.

Darefter sammanstalldes resultatet och det faktiska felet berdknades. Resultatet av frekvensstudien
anvands sedan genomgaende i analyskapitlet.

3.2.1.2 Observationer och tidsstudier

Observationer genomfordes under ett flertal besok pa foretaget, bade i Tjartapprummet och i 6vriga
lokaler. Detta gjordes for att skapa en grundlaggande bild av verksamheten med fokus pa arbetet som
utfors i och berdr Tjartapprummet. Observationsstudien delades in i tre olika delar med separata
fokusomraden.

Forsta delen genomfordes under de tva forsta besoken pa foretaget och syftade till att ge en omfattande
forstaelse av verksamheten. Under dessa tillfallen studerades operatérerna, deras arbetsuppgifter och
deras tillvagagangssatt i arbetet, materialflodet till och fran Tjartapprummet och de olika stationerna
samt hur information flodade mellan operatérerna och Gvrig personal pa foretaget. Efter dessa
inledande observationer kunde en detaljerad bild av layouten for Tjartapprummet samt materialflodet i
anslutning till rummet kartlaggas.

| den andra delen av observationsstudien 1ag fokus framst pa att hitta orsaker till olika former av
slgseri. | samband med detta observationsavsnitt genomfordes &ven tidsstudier av omstéllningstider,
cykeltider samt genomloppstider. De aspekter som huvudsakligen observerades var onddig
materialatgang samt tidssloseri av olika slag. Efter genomford andra del av studien sammanfattades
resultatet i tabeller som aterfinns i Appendix .

Avslutningsvis, i tredje delen av observationsstudien lag fokus pa att identifiera
effektiveringsmajligheter i Tjartapprummet. Denna del av studien genomfordes under tva
helgdagsbesok pa foretaget och anvandes sedan vid utformning av forbéattringsforslagen.
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3.2.1.3 Intervijuer

For att kunna kartldgga hur de anstéllda arbetade i och upplevde produktionen genomférdes totalt sex
intervjuer, dar intervjuobjekten och intervjutiden redogérs i Tabell 2. Generellt &r intervjuer battre att
anvanda an enkater vid mer detaljerade undersokningar da svarsfrekvensen blir hogre, missférstand
undviks och svaren kan bli mer nyanserade (Carlsson, 1997).

Innan intervjuerna paborjades forklarades att alla fragor var frivilliga att besvara och att det enbart var
kandidatgruppen som hade tillgang till intervjuerna. Olika intervjumallar anvandes for de olika
befattningarna i foretaget, vilka aterfinns i Appendix I11.

Tabell 2 Redogérelse for intervjuobjekt, antal intervjuobjekt samt tid for varje intervju

Befattning Antal intervjuobjekt Tid
Operatorer i Tjartapprummet 3 20-30 minuter
Produktionsstyrning 1 20 minuter
Produktionschef 1 30 minuter
Fabrikschef 1 60 minuter

Intervjuerna utfordes genom att tre personer fran kandidatgruppen intervjuade varje intervjuobjekt, dar
tva stallde fragor och en antecknade. Intervjuerna spelades aven in och efter intervjuerna jamfordes
inspelningarna med anteckningar for att komplettera utifall ndgonting hade missats under intervjuns
gang. Data var av kvalitativ karaktar och intervjuerna var semistrukturerade dar intervjuaren féljde en
mall men dven stallde ytterligare fragor nar klargéranden behdévdes. Just semistrukturerade intervjuer
ar lampade da intervjuerna behover vara flexibla och medverkar till att f fram intervjupersonernas
bild av situationen (Bell & Bryman, 2011).

Utover intervjuer holls &ven ett flertal fria samtal med samtliga intervjuobjekt under olika tillfallen for
att skapa en tydlig, verklighetstrogen bild av produktionen och organisationen som helhet. Dessa
samtal inkluderade &ven andra delar av organisationen, mer konkret lagerpersonal och
underhallstekniker och har dven de fungerat som underlag for nulagesbeskrivningen.

3.2.1.4 Metod for ABC-klassificering

Den klassificering som genomférdes var en endimensionell ABC-klassificering baserad pa producerat
antal. Den data som erholls fran foretaget och fungerade som underlag for klassificeringen var
sekundardata fran foregdende verksamhetsar, 2014. Den inneholl bade tappnings- och
etiketteringsmoment.

I klassificeringens forsta steg rangordnades artiklarna efter producerat antal. Dérefter analyserades
den ackumulerade grafen Over artiklarnas producerade antal for att urskilja tydliga brytpunkter.
Dérefter fastslogs brytpunkterna och tre intervall for artiklarna bildades. Vidare delades artiklarna in i
klasserna A, B och C efter brytpunkterna dar varje intervall utgjorde en klass. Artiklarna i klass A
hade hogst producerat antal artiklar per produkt och C lagst.

Vidare undersoktes &ven fordelningen for producerat antal av varje emballagetyp inom klasserna A
och B.
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3.2.1.5 Kategorisering av produkter och teoretiska tider

| syfte att Oka forstaelsen for materialflodet till och fran Tjartapprummet genomférdes en
kategorisering av de produkter som varit aktuella for bearbetning i rummet det foregaende éret. Den
data som anvandes for denna kategorisering hade sitt ursprung i samma sekundardata som Iag till
grund for ABC-klassificeringen. Studien avgrénsades till att enbart behandla tapp 3, tapp 4, tapp 5
samt etikettering for emballage. Produkter som tappas i tapp 1, tapp 2 och etikettering av emballage
storre an 10 liter togs darfor inte med i studien. Som nadmnts i avgransningskapitlet har ingen
sekundardata pa tappning i tappskapet Billyften erhdllits och darfor kunde inte heller ndgon
kategorisering utforas for dessa produkter.

Efter denna sallning kvarstod 187 produkter, dock saknades forsaljningsdata for vissa av produkterna.
Det beslutades anda att inkludera dessa i studien. Nar denna komprimerade lista av produkter som
behandlas i Tjartapprummet var fardigstalld sorterades produkterna efter grundprodukt, storlek pa
emballage samt efter vid vilken tapp- och etiketteringsstation som produkten hanteras i. Denna lista
har sedan anvénts till grund for tabeller och matriser for att visualisera produktionen i
Tjartapprummet. Listan har ocksa anvants for berakningar av mojliga tidsbesparingar vid en eventuell
samkdrning av tapp 3 och E1.

3.2.2 Analys och framtagning av forbattringsforslag

Detta delkapitel innefattar analys och framtagning av forbattringsforslag. Intern workshop,
presentation och dverensstdmmelse med foretaget samt framtagning av forbéattringsforslag presenteras
i detta kapitel.

3.2.2.1 Intern workshop

Nér datainsamlingen var sammanstalld i en nulagesbeskrivning utfordes en intern workshop i tva faser
inom kandidatgruppen. Fas ett av workshopen gick ut pa att definiera de problem som observerats i
Ausons verksamhet som paverkar produktiviteten i Tjartapprummet. Nar problemen var definierade
overgick workshopen i fas tva. Fas tva innefattade formuleringen av kategorier som inkluderade alla
de fastslagna problemomradena. Kategorierna som formulerades var foljande: sloseri, struktur,
information, standarder/rutiner, organisationsstruktur samt sociala och psykosociala férhallanden.
Fokus vid kategoriseringen lag pa att de olika rubrikerna inte skulle 6verlappa varandra da det skulle
leda till komplikationer nér problemen skulle sorteras in.

En huvudkategori formulerades dven och det var produktivitet, under denna sattes de sex tidigare
namnda kategorierna. Darefter skrevs alla problem ner pa separata post-it lappar. Med hjalp av en
whiteboardtavla skrevs alla kategorier upp och problemen sorterades in under réatt rubrik. Detta gjordes
for att tydligare se sambanden mellan problemen. Denna kategorisering anvandes sedan for att komma
fram till hur problemen héngde ihop, samtidigt som dess konsekvenser och orsaker Kartlades.
Slutprodukten fran den interna workshopen anvandes sedan i analysen och gav &ven grunden till
strukturen for forbattringsforslagen som slutligen kategoriserades i organisation och arbetsférdelning,
produktionsstyrning, informations- och  kommunikationsfléde, produktion,  6vergripande
forbéattringsforslag.

3.2.2.2 Presentation och overensstammelse med foretaget

Efter identifieringen av problemomraden och genomford analys hdélls en presentation med
produktionsledningen i foretaget for att bekréfta att situationen i Tjartapprummet uppfattats korrekt.
Dérefter paborjades arbetet med forbattringsforslagen.
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3.2.2.3 Framtagning av forbattringsforslag

Né&r nul&gesbeskrivningen och analysen var genomford och validering av det framtagna materialet
hade utférts, inleddes framtagningen av forbattringsforslag. De problem och potentiella [6sningar som
tagits fram i den interna workshopen Idg som grund for arbetet. For att ge forbattringsforslagen
trovardighet anvandes relevant teori.

3.3 Kritik

Detta delkapitel innefattar en kritisk granskning av den anvénda litteraturen i rapporten och de
metoder som har valts fér genomférandet av arbetet.

3.3.1 Kallkritik

Enligt Eriksson och Wiedersheim-Paul (2008) &r det viktigt att vid granskning av kéllor forst och
framst utvardera ifall uppgifterna &r relevanta och sedan ifragasatta genom att utvardera giltigheten
och tillforlitligheten av litteraturkallan. Detta har kandidatgruppen haft i atanke vid sokandet efter
kéllor. Odén (u.d) havdar att kallkritik anvands for att faststalla kallans innehall och om den givna
informationen &r sann eller falsk. Om informationen fran kallan skulle vara felaktig finns det en risk
att resultatet ocksa blir felaktigt vilket i sin tur kan innebédra att felaktiga slutsatser kan dras
(Edvarsson, 2009). | arbetet har en sa korrekt analys som mojligt av Ausons verksamhet efterstravats
och darfor har flera olika kallor till samma &mne anvants for att minska risken for felaktig fakta.

Ett forsta steg i att utvardera en kalla &r att identifiera upphovsmannen, dennes avsikt med den utgivna
informationen och situationen nar den tillkom (Thurén, u.d). Trovardigheten for kallan minskar om
den gatt flera led, vilket leder till att en primarkalla oftast ar mer palitlig an en sekundarkalla (Thurén,
u.d). Enligt Eriksson och Wiedersheim-Paul (2008) finns det fyra kriterier att utga fran for att bedoma
en kélla, vilket listas nedan.

e Tendenskriteriet, vad hade upphovsmannen for egenintresse i amnet, kan detta ha paverkat
skildringen?
Beroendekriteriet, ar kallan en primarkélla eller sekundarkalla?
Akthet, finns det en majlighet att kéllan ar forfalskad? Forfalskning kan exempelvis vara
ryktesspridning och plagiat.

e Samtidskrav, desto ndrmare i tiden kéllan ar, desto hogre ar trovardigheten.

Detta &ar kriterier som har tagits i beaktning nér kallor valts och som avgjort om litteraturen anvants
eller inte. Eftersom det primért anvants facklitteraturer som teorik&llor har de viktigaste kriterierna vid
val av kalla varit samtidskravet och tendenskriteriet. Samtidigt forbisags ej de ovriga tva kriterierna
men var i dessa fall inte lika framtradande.

3.3.2 Kritik av metod
| detta delkapitel behandlas kritik mot studiens metod med avseende pa validitet och reliabilitet samt
studiens generaliserbarhet.

Kvalitativa och kvantitativa studier har genomforts. Enligt Bostrom (2009) understks validitet samt
reliabilitet vid bade kvalitativa och kvantitativa studier och vid kvalitativa studier kravs &ven
diskussion kring studiens generaliserbarhet.
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3.3.3 Studiens validitet och reliabilitet

Validering avser att bestamma kallans giltighet (NE, u.d), exempelvis att studien matt det som den
faktiskt skall mata. Darfor har tydliga mallar och bestdammelser fastslagits innan observationer, studier
och intervjuer genomforts for att sakerstdlla att rétt information behandlas. Reliabilitet avser
tillforlitligheten hos studiens uppmatta varden, det vill sdga noggrannheten i matningarna (a.a.). Vid
observationer och métningar i Tjartapprummet har darfor samma moment observerats alternativt matts
upprepade ganger for att sakerstalla att resultatet ar trovardigt. Vidare har samma intervjufragor stallts
till samtliga operatérer som intervjuats och andra anpassade fragor har anvéants vid intervjuer av
produktionsledningen.

Studien har framst baserats pa olika koncept relaterade till Lean vilket kan kritiseras da detta
exkluderar andra metoder som mojligtvis hade kunnat vara tdnkbara alternativ. For att fallstudien
skulle bli sa korrekt som mojligt diskuterades fragestallningar och problemformulering med
handledare och foretaget. Dessa har reviderats, vilket har gjort att vissa moment i tidiga skeden inte
varit relevanta vid studiens slut vilket har medfort att tid lagts pa aktiviteter som inte skapar varde for
rapporten eller foretaget. Detta innebar ocksa att avgransningarna reviderats under tidens gang vilket
paverkat valideringen av insamlad data.

Under fas ett av studien gjordes manga besok ute pa foretaget. Detta skapade en god forstaelse for hur
Tjartapprummet och organisationen fungerade. Manga fragor kunde besvaras och data insamlas.
Daremot kunde inte lika manga besok goras under andra fasen pa grund av tidsbrist, vilket mojligtvis
kan kritiseras. Kandidatgruppen upplevde detta som ett hinder da vissa oklarheter inte reddes ut och
det har dven paverkat arbetet med studien. Gallande datainsamlingen gjordes denna till storsta del av
kandidatgruppen och resulterade i en primardatainsamling. Datainsamlingen har saledes relativt hog
validitet eftersom kandidatgruppen kunde samla in den data som ansags beh6vas och pa sa vis var bast
lampad for studien. Dock kunde inte datainsamlingen jamforas med nagra sekundardata vilket har
inneburit att det har varit svart att sékerstalla om data ar representativ for produktionsavsnittet. Det har
aven inneburit att det har varit problematiskt att hitta andra studier att vaga arbetet mot. Vidare kan det
aven ifragasattas om datainsamlingen och observationerna var bristfalliga och darfér har en paverkan
pa reliabiliteten. Detta eftersom den méanskliga faktorn kan ha en viss inverkan pa de genomférda
méatningarna. Det passerar manga olika typer av artiklar genom Tjartapprummet och under de dagar
som observationer gjorts har endast ett fatal av dessa produkter passerat. Darfor har &ven
uppskattningar och schablonberakningar varit nédvandiga. Viss sekundérdata har anvants och da
denna till viss man varit bristféllig kan det ha paverkat resultatet, vilket kan kritiseras.

Gallande specifika moment under studiens gang kan viss kritik riktas mot frekvensstudien. Nar
frekvensstudien genomfdrdes via slumpmassigt stickprov var det viktigt att denna representerade den
verksamhet som pagar i hela rummet och under produktionens alla olika tider. Hade det varit mojligt
att lagga mer och langre tid pa forstudien hade antagligen fler moment, s& som fel och omstéllningar
observerats och tagits i beaktning tydligare an vad det gjordes. Da hade summan av antalet stickprov
som kravts antagligen sett annorlunda ut.

Den kritik som kan géras mot intervjuerna ar att ingen pilotintervju genomférdes. Eftersom samma
fragor skulle stallas till samtliga operattrer kunde darfor ingen revidering av fragorna ske. | efterhand
hade det aven varit gynnsamt att genomféra en andra omgang av intervjuer for att klargora vissa
fragetecken. Daremot var det minst tva personer som genomforde intervjuerna vilket minskade
chansen for feltolkning.
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Kritik mot ABC-analysen ar att den ar endimensionell, vilket innebéar att den endast ar baserad pa en
variabel. Hade fler variabler anvants hade fler slutsatser kunnat dras utifrin ABC-analysen.
Awvslutningsvis kan kritik riktas mot den interna workshopen som kandidatgruppen genomférde for att
kategorisera problem med orsaker och foljder. Kategoriseringen som gjordes saknade namligen tydliga
kriterier for vilka problem som skulle placeras under vilka rubriker.

3.3.4 Studiens generaliserbarhet

Enligt Eriksson och Wiedersheim-Paul (2008) ar studien generaliserbar om resultatet av studien &r
applicerbar pa andra fall 4n det undersokta fallet. Generaliserbarheten kan paverkas av val av
undersokningsobjekt (Wallén, 1996). Ar studien en fallstudie som behandlar en mindre del av ett
storre omrade forsvaras generaliserbarheten enligt Bohlin (2015). Studien och dess resultat, med
undantag fran specifika siffror, som presenteras i denna rapport kan generaliseras och utnyttjas av
andra foretag. Framst av foretag av likande storlekstyp som eventuellt ocksa upplevt expansion da
situationen som uppstatt med for lag produktivitet och kortsiktiga l16sningar pa grund av expansion &r
vanligt aterkommande bland foretag av Ausons storlek. Studien ar uppbyggd efter Ausons
begransningar och potential, vilket innebar att studien inte &r direkt applicerbar for foretag som enbart
skall nyinvestera eller har relativt hog automatiseringsgrad. | de fall som studiens resultat inte &ar
generaliserbart ar modellerna som tagits fram i analysen och forbéattringsforslagen for foretag som
liknar Auson.
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4. Nulagesbeskrivning

| féljande kapitel redogdrs for den nuvarande situationen i Ausons verksamhet som &r kopplad till
Tjartapprummet. Produktionsavsnittet behandlas med avseende pa genomford frekvensstudie,
organisation och arbetsfordelning, produktionsstyrning, ABC-Klassificering, informations- och
kommunikationsfléde, produktion och psykosocial arbetsmiljd. Integrerat i kapitlen konstateras dven
aspekter som &r viktiga ur ekologisk, social samt ekonomisk hallbarhet. Kapitlet ar baserat pa
insamlad primardata samt erhallen sekundardata. Varje delkapitel inleds med eventuell faktabaserad
information och avslutas med en summering av avsnittets identifierande problemomréaden relaterade
till Tjartapprummets produktivitet med undantag for frekvensstudien.

4.1 Frekvensstudie
| detta delkapitel redogdrs for resultaten av genomford frekvensstudie.

Frekvensstudien dar som beskrivet i metodavsnittet uppdelad i tre aktivitetskategorier: vardeadderande,
stodjande och icke vardeadderande (se Tabell 1 i kapitel 3.2.1.1). Efter utford studie har en férdelning
av dessa kategorier kunnat fastslas, vilket visas i Figur 3.
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Figur 3 Visualisering av fordelningen mellan vérdeadderande-, stddjande- och icke vardeadderande aktiviteter

Arbetet i Tjartapprummet forhaller sig saledes enligt Figur 3. For konkreta procentsatser, se Appendix
IV. Som gar att urskilja i figuren finns tva olika typer av resultat redovisade. Anledningen till detta
ligger i att en justering av det ursprungliga resultatet har genomférts. Denna korrigering beror
kategorin vardeadderande och aktiviteten tappning. | det forsta fallet tolkas hela tappningsprocessen
som vardeadderande. Det vill sdga fran det att emballaget borjar fyllas till dess att locket ar pasatt. For
det justerade resultatet ar istallet aktiviteten uppdelade i bade en vardeadderande och en icke
vardeadderande del. Aktiviteten anses vara vardeadderande fran att emballaget stalls in i tappskapet
tills dess att pafyllningen av emballaget stabiliserats och inte langre kraver tillsyn. Darefter Gvergar
aktiviteten till att vara icke vardeadderande, detta da operatéren inte utfor ndgot arbete utan endast
inspekterar tappningen. Aktiviteten blir vardeadderande igen ndr tappningen ar i ett slutskede och lock
satts pa. Justeringen har enbart gjorts for tapp 4, detta da tappningstiden &r sa pass lang att operatoren
skulle hinna gora ytterligare en vérdeadderande aktivitet parallellt med tappningen under
tappningstiden.
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Procentsatser for varje specifik aktivitetsgrupp i varje kategori visas i Figur 4, Figur 5 och Figur 6.
Dessa procentandelar antas vidare i rapporten vara representativa for operatdrernas totala arbetstid.
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Figur 4 Visualisering av férdelningen av vardeadderande

aktiviteter
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Figur 6 Visualisering av foérdelningen av icke vardeadderande
aktiviteter

Ovan visas den procentuella fordelningen for de olika kategoriernas respektive aktivitetsgrupper. Av
de stddjande aktiviteterna ar flytta/hamta/lamna material och verktyg dominerande. Denna aktivitet
forekom frekvent under hela studieforloppet. Aktiviteten omstallning av maskiner ar aven den en stor
del av denna kategori da den i dagslaget ar tidskravande. Dock intraffar aktiviteten inte kontinuerligt
utan med ojdmna mellanrum, detta resulterar i att andelen for denna underkategori &r beroende av ifall
en omstéllning intréffar under studietiden eller inte. Under frekvensstudien gjordes totalt tre
omstéllningar: en for E1, en for tapp 5 samt en for tapp 3 och E1 samtidigt.

De fyra icke virdeadderande aktiviteterna har forhallandevis lika procentandel i det ojusterade
resultatet. Efter justeringen blir dock resultatet avsevart annorlunda da den personliga tiden blir
dominerande. Vart att notera &r &ven att personlig tid innefattar aktiviteten sen uppstart efter
mote/rast/lunch (se Appendix IV) som beraknats till 5 %. | det ojusterade fallet star darfor sen
uppstart efter mote/rast/lunch for 83 % av den personliga tiden och i det justerade fallet f6r 30 %.
Uppstartstiden efter ndgon typ av paus varierade i tid for varje separat tillfalle men ar dock ett faktum
varje gang. Under studietiden var Gvriga stora kallor till icke vardeadderande aktiviteter manuell
etikettering infor maskinetiketteringen, missad kvalitetssékring och langsamt tempo pa arbetsplatsen.
De vérdeadderande aktiviteterna var framst tappning och etikettering. Etikettering innefattar bade
manuell och maskinell etikettering pa emballage inklusive lock och kartonger.
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Figur 5 Visualisering av fordelningen av stédjande aktiviteter




Under de dagar studien utférdes fungerade produktionen och 6vriga aktiviteter utan extraordinéra
héndelser enligt produktionsledningen. Detta kontrollerades i borjan och slutet av varje dag. Dock
intraffade nagra handelser som &r vérda att notera da de paverkar resultatet. Andra dagen efter lunch
tog klisterasfalten som tappas i tapp 4 slut tidigare an berdknat vilket innebar att operatdren i detta
tappskap fick sysselsattas med annat arbete. Justeringen som gjorts pa resultatet har darfor bara gjorts
pa en och en halv arbetsdag. Detta ar viktigt att ha i atanke nar resultatet inspekteras av lasaren.
Operatoren som arbetade i detta tappskap stadade efter detta ur sitt tappskap och darefter hjélpte
operatdren de Ovriga operatorerna i deras arbetsuppgifter och etiketterade dven emballage manuellt.
Ytterligare en handelse som &r vard att notera ar omarbete pa grund av emballage som inte
kvalitetssakrades. E1 var felinstalld under den tredje dagen och datumstampeln pa flaskorna hamnade
da pa ett sadant sétt att den inte var lashar. Detta uppmarksammades forst efter att paketeringen av
flaskorna paborjats och kartonger behévdes darfor 6ppnas och omarbete genomfordes.

Vért att ndmna &r att évriga aktiviteter under stédjande aktiviteter valdes vid forstudien till den minsta
frekventa aktiviteten, dar den beraknades till att forekomma 10 % av den totala tiden. Den faktiska
frekvensen blev nagot lagre &n detta, det vill sdga 5 % av det totala stickprovet. Bidragande faktorer
till detta ar att forstudien gjordes utan hansyn till att ett morgonméte ar rutin mellan 08.50-09.00 varje
morgon och att det under forstudien till frekvensstudien inte skedde nagra storningar eller andra
ovanliga handelser.

4.2 Organisation och arbetsfordelning

| detta delkapitel beskrivs foretagets organisation och hur denna &r uppbyggd med avseende pa
struktur och arbetsfordelning. Informationen &r framst baserad pa intervjuer men &ven pa
observationer.

4.2.1 Organisationsstruktur

Auson styrs idag av en ledningsgrupp bestdende av deldgarna, tillforordnad VD, fabrikschef,
produktionschef, ekonomiansvarig, marknad- och sdljansvarig, milj6- och kvalitetsansvarig samt
labbchef. Organisationsstrukturen &r hierarkisk. Alla anstallda i produktionen som inte innefattas i
produktionsledningen, det vill sdga operatérer och lagerpersonal, &r direkt understéllda
produktionschefen. Underhallstekniker &r understallda fabrikschef. Vidare ar organisationsstrukturen
av en grund natur, det vill sdga att den bestar av fa mellannivaer (se Figur 7) och officiella gruppledare
under produktionschefen finns i dagsldget inte.

U

|
I T 1 T 1
m Labbchef Fabrikschef Marknad & Salj Kvalitet & Miljo

Produktions- Produktionschef Underhalls-
styrning tekniker
Lagerpersonal

Figur 7 Ausons organisationsstruktur
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4.2.1.1 Information fran intervjuer

Produktionschef och fabrikschef uppger att det till viss del saknas ett tydligt ledarskap pa
ledningsgruppsniva i foretaget. | dagslaget finns det konflikter inom ledingen vilket gor att det
langsiktiga strategiska arbetet delvis har stagnerat. Ett steg ner i organisationen (se Figur 7), bland
tjanstemannen, upplevs arbetet fungera smidigare dven om det rader en hog arbetsbelastning. Under
intervjuer med operatorer framgar det dock att den upplevda kanslan av god arbetsmiljo inte stracker
sig genom underliggande steg i organisationen. Missnéje rader sedan tidigare pa foretaget och trots att
insatser gjorts den senaste tiden for att minska detta missndje finns fortfarande en del kvar bland
operatorerna.

4.2.1.2 Observationer

De observationer som gjorts rérande den organisatoriska strukturen i foretaget berér framst tydligheten
i arbetsbeskrivningar for tjansteméan och 6vrig personal pa foretaget. | dagslaget tycks det inte finnas
nagra dokumenterade klargoranden av tilltinkta arbetsomraden och arbetsuppgifter. Manga av
tjanstemannen har omfattande arbetsuppgifter och ansvar som stracker sig 6ver flera stora omraden
medan operatorerna har relativt enkla uppgifter att utféra och manga ganger helt saknar
ansvarsomraden. Vidare finns heller inte nagra fastslagna standarder for arbete i Tjartapprummet.

4.2.2 Arbetsfordelning

For att ge en klarare bild av vilka arbetsuppgifter och ansvarsomraden som personalen kopplad till
Tjartapprummet har, foljer i detta underkapitel en beskrivning av arbetsférdelningen och
arbetsuppgifterna for produktionschefen, fabrikschefen, produktionsstyrningen, operatérerna samt
ovrig personal. Information i detta delkapitel grundar sig i intervjuer.

4.2.2.1 Fabrikschef

| januari 2015 tillsattes en ny fabrikschef pa Auson. | en intervju med fabrikschefen framkommer att
dennes ansvar ar lager och expedition, inkdp och allt som hander i produktion. Fabrikschefen ansvarar
aven for att sakerhetsforeskrifter gentemot myndigheter efterfoljs. | dagsldget arbetar denne framst
med att sétta sig in i organisationen och ta fram nyckeltal for verksamheten, nagot som inte funnits
tidigare. Fabrikschefen uppger vidare att malet med arbetet &r kunna skapa fasta rutiner och mal kring
ovannamnda ansvarsomraden samt att jobba mer strategiskt med forbattringar i foretaget.

4.2.2.2 Produktionschef

Produktionschefen pa Auson ansvarar for produktionen och att den fortloper enligt planering pa en
mer detaljerad nivd &n fabrikschefen Produktionschefen har &ven ansvar for att fordela
arbetsuppgifterna och kontrollera produktionen bade kort- och langsiktigt. Som laget ser ut idag har
produktionschefen dven personalansvar for alla operatdrer och arbetsbelastningen upplevs hdg. Det ar
svart att arbeta langsiktigt da en stor del av arbetstiden gar at till att l16sa akuta problem som
uppkommer.

4.2.2.3 Produktionsstyrning

| dagslaget ansvarar tva personer for produktionsstyrningen och arbetet &r uppdelat inom olika
separata omraden/avdelningar varav en har huvudsakligt ansvar for Tjartapprummet. Rollen som
ansvarig for produktionsstyrning upplevs som ospecificerad av den anstallde. Enligt denne skall
produktionsstyrningen ansvara for orderldggning och planering av produktionen, men det
framkommer att arbetsuppgifterna stracker sig utanfor dessa omraden. | dagslaget kan
arbetsuppgifterna for produktionsstyrningen summeras till: produktionsplanering, datum fér order,
uppdatera etiketter och ansvar for farligt gods samt att besvara fragor som medarbetare har gallande
diverse problem.
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4.2.2.4 Operatorer
I den del av Tjartapprummet som rapporten avser arbetar mellan tre till fem operatorer, de arbetar idag
utefter en kundorderstyrd produktionsprincip.

Operatorernas arbetsomraden kan summeras till att tappa produkter i de tre stationara tappskapen, satta
pa lock, etikettera kartonger, etikettera lock, etikettera emballage manuellt och i E1, packa den fardiga
produkten i kartonger och avslutningsvis kora ut de fardiga pallarna for hamtning. Det framkom &ven
att varje enskild operatdr har vissa specifika maskiner och uppgifter de vanligtvis arbetar med. Ibland
hjélper de dock varandra eller utfér en annan uppgift om de exempelvis &r klara med sin egen uppgift
eller nar nagon annan behover hjélp. Vidare skall emballage och tillbehor finnas ute pa lagret samt i
lagerhyllan i Tjartapprummet och det ar fran dessa stallen operatérerna hamtar dem, om dessa inte star
pa andra tillfalliga platser. Operatorerna ar aven ansvariga for att hamta material for det kommande
och pagaende arbetet i Tjartapprummet fran mellanlager och lagerhylla.

4.2.2.5 Ovrig personal

Information om 6vrig personal grundar sig i intervjuerna som holls med operatorerna. Det framkom da
att truckforarna ar ansvariga for materialtillforsel till Tjartapprummet samt av- och palastning av varor
fran lastbilar som kommer till fabriken. Det &r ocksa truckforarna som hamtar upp de fardigfyllda
emballagen som operatdrerna kort ut. Dessa féardigstallda emballage stalls vanligtvis i lagret utanfor
ingangen till Tjartapprummet och hamtas av truckforarna da de passerar. Det finns &ven
underhallstekniker som ar ansvariga for underhall och reparation av maskinerna i Tjartapprummet.
Underhallsteknikerna blir direkt kontaktade av operatorerna om fel uppstar.

4.2.3 Problemidentifiering for organisation och arbetsfordelning
Féljande problemomraden har identifierats i ovanstaende delkapitel och kommer att behandlas vidare i
den kommande analysen:

e Arbetsbelastning.
e Beskrivningar for arbetsuppgifter och tillvagagangssatt.

4.3 Produktionsstyrning

I detta delkapitel beskrivs féretagets produktionsstyrning och hur denna fungerar. Informationen ar i
huvudsak baserad pa intervjuer genomforda med fabrikschef, produktionschef samt en av de anstallda
pa produktionsstyrningen.

Produktionen i Auson sker bade efter inkomna order och mot lager. Nar en bestallning inkommer till
foretaget gor den det genom séljarna som har kontakten med kund. De férmedlar sedan ordern till
produktionsstyrningen via mail. Darefter lagger produktionsstyrningen manuellt in ordern i
affarssystemet. Efter detta bestams ett leveransdatum for ordern utifran hur produktionslaget ser ut,
vanligtvis ligger leveranstiden pa omkring tva till tre veckor.
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4.3.1 Information fran intervjuer

Produktionsstyrningen uppger att foretaget har fa prognoser och dessa baseras till storsta del pa
tidigare tillverkning och det ar darfor svart att fa dem precisa. Flera av Ausons kunder antas inneha
prognoser men foretaget har i dagslaget inga rutiner for efterfragan om prognostisering hos kund.
Produktionsstyrningen papekar att prognoserna som tillhandahélls idag &r fran saljarna och att
prognoserna inte anvands kontinuerligt da tillit till dem saknas. Fabrikschefen illustrerar
problematiken med ett pahittat exempel rorande en Kund X vars efterfriga av séljarna
prognostiserades till att 6ka med 5 % det kommande aret. Dock hade ingen hansyn tagits till att Kund
X under aret som gatt oppnat fyra nya varuhus vilket med storsta sannolikhet skulle komma att innebar
en betydligt storre efterfragansokning an 5 %. Den totala efterfrdgansokningen hade da blivit 30 % och
prognostiseringen felaktig som ett resultat av detta.

Vad som skall producerat styrs generellt av leveransdatumet men arbetet uppfattas som ett standigt
pussel” enligt produktionsstyrningen. Generellt dr det forst in-férst ut som galler for orderstocken och
kundprioritering forekommer vanligtvis inte konstaterar produktionschefen. Erhalls en mindre order
kan denna dock behandlas fore en storre order. Operatérerna upplever att de sjdlva bestammer
prioritering och utgar da framst efter leveransdatum, andra ganger blir de tillsagda vad de skall
prioritera. Produktionschefen uppger éven att nagon omséattnings- och/eller kundbaserad klassificering
av produkterna i Tjartapprummet i dagslaget inte finns och darigenom gors heller inte nagon
prioritering utefter vilka produkter eller kunder som &r viktigast for foretaget.

Produktionschefen berattar dven att féretaget under tidigare perioder dragits med lag leveranssakerhet,
omkring 50 % foregaende ar, nagot som har lett till att sdljarna som hanterar kunderna forsoker
paverka produktionsstyrningen att producera och leverera order tidigare an vad som é&r standard.
Vidare uppger ansvarig for produktionsstyrningen att saljarna till viss del saknar forstaelse for
planeringsarbetet i produktionen. Enligt produktionschefen kan detta skapa komplikationer i form av
att orderlaggarna paverkar produktionsplaneringen att prioritera deras order, samtidigt som
affarssystemet for orderlaggning inte anvands konsekvent. Pa grund av den tidigare laga
leveranssdkerheten anvander saljarna istallet mail och muntliga patryckningar for att formedla
inkomna order och kundernas 6nskemal. Styrningen av produktionen handlar saledes om att forsoka
matcha saljarnas patryckningar med den faktiska mojligheten att producera. Produktionschefen
papekar aven att produktionen ar sasongsberoende vilket far till foljd att Tjartapprummet blir en
flaskhals under andra kvartalet av aret da det ar hégsasong.

4.3.2 Problemidentifiering for produktionsstyrning
Foljande problemomraden har identifierats i ovanstaende delkapitel och kommer att behandlas vidare i
den kommande analysen:

e Prognostisering.
e Prioritering.
e Forstaelse for orderplanering.
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4.4 ABC-klassificering
| detta kapitel beskrivs den ABC-klassificering som genomforts med utgangspunkt i av fortaget
erhéllen sekundardata over produktutbudet i Tjartapprummet.

I dagsléaget finns ingen klassificering av de produkter som passerar Tjartapprummet. Underlag for att
genomfora klassificeringar utifran volymvarde finns men ar inte fullstandigt. Faktiska volymer saknas
men information géllande antal salda artiklar finns. Utifran detta underlag har nedanstaende ABC-
klassificering tagits fram.

120%

100% -

s0% /

60% - = Ackumulerat antal

Total producerat antal
40%

20%

0% Tr 1T r1rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrri

1 21 41 61 81 101 121

Figur 8 Graf dver den ackumulerade antalet i Tjartapprummet 2014

| denna ABC-klassificering delas produkterna in i tre kategorier: A, B och C, baserat pa hur stor del av
det producerade antalet som varje produkt bidrar med till det totala. Hansyn har ej tagits till
produkternas bidrag till den ekonomiska omséattningen for produktavsnittet utan endast antalet enheter.
Denna avgransning har gjorts pa grund av att information rorande de olika produkternas
forsaljningspris saknas.

Det ackumulerade antalet bryts ner i tre olika segment déar grénserna som valts ar 70 % och 85 % av
det totala producerade antalet (se Appendix V for mer specifikt tillvagagangsatt). Anledningen till att
dessa granser valts ar for att de utgor tydliga brytpunkter (se Figur 8). Vad som vidare gar att utlasa ur
Figur 9 &r att 14.5% av det totala produktsortimentet i Tjartapprummet star for 70 % av det
producerade antalet. Dessa artiklar har saledes fatt klassificeringen A. Vidare star 15,7 % av
produkterna for forsaljningsantalsintervallet mellan 70-85 % och far darigenom klassificeringen B.
Resterande 70,3 % av det totala produktutbudet i Tjartapprummet star for 15 % av den totala
forsaljningen och klassas som C-produkter.

80,0%
60,0%
40,0% Andel av antal produkter
20,0% m Andel av producerat antal
0,0% . . - .
A B C

Figur 9 Andel av antal produkter och andel av producerat antal inom varje klass
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4.4.1 Problemidentifiering for ABC-klassificering

Féljande problemomraden har identifierats i ovanstaende delkapitel och kommer att behandlas vidare i
den kommande analysen:

e Stort antal artiklar som produceras i sma volymer.

4.5 Informations- och kommunikationsflode

| detta kapitel beskrivs de informations- och kommunikationsfléden som finns officiellt och inofficiellt
i foretaget. Informationen &r hamtad fran intervjuer med produktionsledning och operatorer samt fran
observationer gjorda av kandidatgruppen.

En av de fasta informationskanalerna som finns pa foretaget ar det morgonmaéte som ager rum klockan
08.50 varje dag. Pa detta mote kommuniceras speciella handelser som har intraffat pa foretaget sdsom
stora storningar i produktionen. Méotet involverar, forutom alla operatérer, aven lagerpersonal,
underhallstekniker, produktionsstyrningen, underhallschef och produktionschef. Detta mote &r férutom
att vara en informationskanal nerdt i foretaget &ven amnat att vara en majlighet for de anstallda att
uttrycka sig och kommunicera idéer och funderingar. Se Figur 10 for en illustration éver hur
informationsflodet ser ut i fabriken.

Ledning

Fabrikschef

Produktionschef Produktionsstyring Underhallstekniker

Operatirer &
Lagerpersonal

Figur 10 Informationsflddet i organisationen — hela linjer symboliserar information formella kanaler som exempelvis
moraonmétet medan de streckade linierna symboliserar informell information samtidiat

Varje vecka sker ett mote mellan fabrikschefen och produktionsledningen, dar verkstadsarbete och
forbattringar diskuteras. Produktionsstyrningsmote sker en gang varje vecka dér produktionschef och
produktionsstyrningen tréffas och planerar de order som skall produceras under den kommande
veckan. Det finns tva anslagstavlor kopplade till Tjartapprummet, Al inne i Tjartapprummet och A2
vid expeditionen (se Appendix VI for en ritning av produktionsbyggnaden). Dessa anvénds for
formedling av viss information och for att ansla aktuella order. Ledningsgruppsmate sker en gang per
manad och under dessa narvarar hela foretagsledningen. Varannan manad forekommer det
matrumsmaéten, da hela personalen samlas med &garna for att ga igenom arsredovisning, hur foretaget
presterar samt hur omvarlden och orderingangen ser ut.
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4.5.1 Information fran intervjuer

Under intervju med fabrikschefen framkommer det att kvartalsbrev nyligen inforts som ett satt att
kommunicera den information som uppkommit och diskuterats under olika mdten samt for att
formedla forandringar och framsteg. Dessa brev anslas pad A2 vid frukostmdtet en gang var tredje
manad for att mojliggora att alla anstéllda kan ta del av informationen. Det framkommer aven att dessa
kontinuerligt aterkommande méten inte alltid varit en del av verksamheten men har sedan en tid
tillbaka lagts in i det ordinarie schemat och halls nu regelbundet. Vidare forklarade fabrikschefen att
nagot formellt system for att ta tillvara pa forbattringsforslag fran de anstéallda eller andra delar av
organisationen inte finns i nuldget. Operatorerna styrker detta da de beréttar att de givit
forbattringsforslag men saknat aterkoppling. Ett exempel ar att 10-litersemballagen som skall
etiketteras dr tunga och svara att hantera nar de kommer fyllda till Tjartapprummet.

Enligt fabrikschefen finns heller inga dagliga mal och produktionschefen instimmer, dock papekar han
att om en order maste prioriteras och bli klar fort si meddelas detta men det finns ingen rutin for att
kommunicera daglig produktion. Det finns i dagslaget inte heller nagra fasta rutiner for aterkoppling
for operatorerna i deras arbete och prestation. Vidare, enligt operatérerna kan de erhalla information
om vad som skall produceras med kort varsel. Exempelvis erhalls information om att en order skall
vara klar om tre dagar, vilket inte ger nagon framforhallning da arbetet med ordern ofta maste paborjas
samma dag for att leveransdatum skall hallas.

Vid andringar i ordergangen eller tillagg av order for dagen i Tjartapprummet anvands inte Al eller
A2 enligt operatorerna. Istallet sker orderférmedlingen direkt genom att produktionsstyrningen
kommer ut till Tjartapprummet och ger ordern direkt till den operatér som berdrs av andringen. Pa Al
finns prioriteringsmarkeringar for ordergangen vilka enligt operatérerna anvands sporadiskt. Finns
ingen information bestdimmer operatdrerna prioriteringen sjalva.

4.5.2 Observationer
Forutom anslagna order pa Al har dven radande sakerhetsregler, kontaktuppgifter, markeringar for
placering av verktyg samt hur olika kartonger staplas pa pall observerats.

Morgonmatet sker varje dag och har observerats ha en informell struktur. Pa detta mote diskuteras det
som ar aktuellt for dagen och darfor varierar amnena fran dag till dag och dven mangden information
vilket observationer visat. Morgonmotet fungerar inte som en kommunikationskanal utan snarare en
informationskanal, eventuell information som skall uppat i organisationen sker genom en informell
kommunikation med produktionschefen istéllet.

4.5.3 Problemidentifiering for informations- och kommunikationsflode
Féljande problemomraden har identifierats i ovanstaende delkapitel och kommer att behandlas vidare i
den kommande analysen:

Kanal for formedling av forbéattringsforslag.
Anslagstavlornas struktur och placering.
Omfattning av information pa Al.
Malférmedling.

Feedback.
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4.6 Produktion

| detta delkapitel behandlas aspekterna layout, materialflode och sloseri tillsammans med Gvriga
produktionsaspekter, sasom tappskapet Billyften, for Tjartapprummet. Avsnittet baseras framst pa
intervjuer och observationer, men dven sekundérdata har anvénts.

4.6.1 Layout

Ausons produktion sker i dagslaget i tvd byggnader. Tjartapprummet ar lokaliserat i den storsta
byggnaden (se Appendix VI for en detaljerad planskiss). Rummets layout visualiseras i Figur 11 och
styrs till stor del av de fasta tappskapen (markerade med bla farg i Figur 11). De resurser som anvands
vid tappskapen ar framst emballage, kartonger, lock eller korkar och produkten som skall tappas. |
tapp 3 tappas i huvudsak terpentin, linolja och tratjara, dessa produkter finns standigt kopplade via
olika ror till tapp 3. Vid tapp 4 tappas Klisterasfalt i olika storlekar av emballage medan tapp 5 star for
tappningen av blandade produkter som framforallt sker i hoga emballage. Operattrerna &r fordelade
mellan dessa tappskap och arbetar dagligen pa sin egen plats. Tapp 4 respektive tapp 5 hanteras av en
operator medan tapp 3 hanteras av tva operatorer. | Tjartapprummet sker, forutom sjélva tappningen
av produkterna, etiketteringsarbete for rummets artiklar, men &ven en del emballage som tappats pa
annan plats i fabriken etiketteras har. Tabell 3 (pa nasta sida) visar en sammanfattad lista over
aktiviteter och storleken pa emballage som tappas eller etiketteras vid de olika stationerna.

,f‘-{"\

- ,

E2

|

Tapp 3

.

Figur 11 Planritning 6ver layouten av den i rapporten behandlade delen av Tjartapprummet
Observera: ritningen &r ej skalenlig och cirklarna med siffror symboliserar operatorer

Etiketteringen i Tjartapprummet sker delvis manuellt, i huvudsak vid stationerna E2 och E3 men ocksa
pa olika sporadiska plaster i Tjartapprummet, och delvis maskinellt med hjalp av E1. | E1 hanteras alla
emballage med tillhérande etiketter som &r av storleksordningen 1 liter och nedat medan etikettering
av Ovriga emballage och kartonger sker manuellt. E1 mandvreras av de tva operatérer som aven
hanterar tappningen i tapp 3. Tabell 3 (pa nésta sida) visar att ar 2014 hanterades det 187 olika
produkttyper i Tjartapprummet med en varierande storlek pa emballagen mellan 0.75 till 25 liter.
Tappning och eventuell etikettering, beroende pa om emballaget kommer fardigetiketterat eller inte,
sker pa 129 produkttyper med varierande volymer mellan 0.75 och 25 liter medan 59 produkttyper
enbart etiketteras. De artiklar som enbart genomgar etiketteringsprocessen ar av storleksordningen 1
till 10 liter. E1 anvénds for 21 av produkttyperna som enbart etiketteras. Géllande antalet order som
hanteras i Tjartapprummet uppgick dessa till 324 st. for tappning ar 2014 enligt produktionschefen.
Det saknas uppgifter gallande antalet etiketteringsorder under samma ar hos foretaget.
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Tabell 3 En matris dver emballagens volym och de tillhdrande aktiviteterna, baserat pa data fran ar 2014

1 liter [3 liter |5 liter (10 liter =20 liter |Udda liter ([Totalt
Etikett 3 3 25 3 ' 3 37
1l etikett 21 21
Tapp 3 32 6 18 4 5 4 69
Tapp 4 1 2 3
Tapp 5 16 8 7 10 5 11 57
Totalt 73 17 52 17 10 18 187

Fortydligande: Etikett innebar etikettering manuellt pd emballage som tappas i rummet BL2 (produktionsbyggnaden
illustreras i Appendix V1) och 1l etikett innebér att tappning sker i annan lokal men att etikettering sker i E1.

4.6.1.1 Observationer

Utifran observationer upplevs Tjartapprummet relativt litet och avlangt. Varje fyllningsstationszon &r
utformad pa ett sadant satt att alla resurser nodvandiga for produktionen kommer till platsen.
Placeringen av E1 hindrar i dagslaget till viss del parallellt arbete med tapp 3. Parallell tappning och
etikettering ar mojlig nar produkter pa 1 liter och under tappas da dessa kan stéllas direkt pa E1 och
etiketteras. Ur Appendix Il framgar det att idag tappas 33 produkttyper i tapp 3 med volymen 1 liter
eller 1agre som déarefter etiketteras i E1. Utdver detta tappas det ytterligare 36 produkttyper i tapp 3
med hogre volym dn 1 liter. Vidare etiketteras 21 produkttyper i E1 utéver de 33 produkttyper som
tappas pa annan plats.

4.6.2 Materialflode

Tillforseln av material till Tjartapprummet sker i dagslaget pa tva olika satt, dels genom ett system
som kan liknas vid ett kanbansystem eller genom direktavropning. Systemet som liknar ett
kanbansystem bestar av en tavla med nio numrerade krokar dar operatérerna skall hanga upp lappar
om det behovs pafyllning av nagot emballage till tappskapen. Truckforarna skall aka forbi denna tavla
pa sin rutt och lasa av vad som behdvs. | Tjartapprummet finns en lagerhylla och i direkt anslutning
till rummet finns ett mellanlager. Dessa lagerutrymmen &r dmnade att lagra emballage, delar till
emballage sdsom lock samt delar till maskinparken i Tjartapprummet. Personalen som arbetar pa det
centrala fabrikslagret ar ansvariga for pafyllning av material till dessa mellanlager.

4.6.2.1 Information fran intervjuer

Lagerhyllan och mellanlagret skall som namnt fyllas pa av arbetare utanfor Tjartapprummet, dock sker
detta inte konsekvent och kontinuerligt enligt operatdrerna och de far ibland ringa och meddela att
artiklar ar slut eller ga och hamta artiklar sjélva. Orsaken till detta ar enligt lagerpersonalen att tavlan
for systemet ar placerad sa att den inte ligger pa nagon av de tva truckforarnas naturliga rutt samt att
alla inte vet hur systemet fungerar. En annan bidragande orsak till dysfunktionaliteten &r att den
berérda personalen enligt operatorerna inte &ar inforstddda med rutinen for detta system. Enligt
operatérerna ar detta pa grund av den hoga personalomsattningen och att det inte informeras
tillrackligt om hur lagerhyllan skall fyllas. P4 grund av ovanstaende problematik har operatérerna till
stor del frangatt att anvanda det kanbanliknande systemet och ringer istéllet sjalva upp lagerpersonalen
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och avropar emballage och material nar behov uppstar. Det har dven fatt till foljd att operatdrerna
ibland far franga sina ordinarie uppgifter for att hamta material pa lagret sjalva.

Gallande upplarning av nyanstéllda foljer denna ingen rutin enligt fabrikschefen. Nyanstéllda lamnas
enligt denne ofta till att klara sig “pa bdsta forméga”, dock ges en del instruktioner innan. Enligt en
operatdr som inte langre ar anstalld instruerades denne i en knapp timme innan denne fick arbeta
sjalvstandigt. Detta leder, enligt operatdrerna, till att en stor del av arbetet i Tjartapprummet varierar i
utforande och i tidsatgang beroende pa vilken av operat6rerna som utfor arbetet och vilken erfarenhet
denne har. Det sker heller inte ndgon uppfoljning av operatorernas utveckling i arbetet. Ett moment
som enligt operat6rerna blivit lidande av detta ar pafyliningen av lagerhyllan i Tjartapprummet.

4.6.2.2 Observationer
Observationer har visat att en foljd av de varierande tillvagagangssatten for avrop ar att:

e Emballagen tar slut och produktionen blir stillastaende.

e Emballagen avropas i fel mangder. Emballage kan inte mellanlagras p& ett effektivt séitt utan
e Emballage avropas for tidigt. hamnar istallet pa en tillfalligt ledig plats ndgonstans i rummet.

Observationer har vidare visat att placeringen av material som inkommer till Tjartapprummet inte ar
rutinmassig utan istallet stalls materialet ofta pa olika platser pa golvet. Bade mellanlager och
lagerhylla har utsatta markeringar som visar vilket material som skall placeras vart. Markeringarna
foljs dock inte och ordningen pa mellanlager och lagerhylla ar bristféllig. Vidare arbetar operatérerna
med manga och relativt stora mellanlager.

4.6.3 Sloseri

| Tjartapprummet forekommer sloseri av flera olika slag och dessa paverkar bade den ekonomiska och
ekologiska hallbarheten. | dagslaget besitter inte foretaget nagon information rérande omfattningen av
de olika sloserierna. Overlag ar den grundlaggande forstdelsen och ansvarstagandet for arbetet i
Tjartapprummet lag.

4.6.3.1 Information fran intervjuer

Enligt Fabrikschefen uppgar svinn i dagsléget till 7 % och denne séager att detta materialsloseri inte ar
ekologiskt eller ekonomiskt hallbart for Auson. Fabrikschefen forklarar att kvalitetsvariationen har
betydelse for slutkund. Exempelvis &r kunder i Japan extremt kansliga for fel som uppstar och kasserar
de burkar som inte uppfyller deras krav, till exempel burkar med felaktig volym eller etiketter som inte
sitter ordentligt.
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4.6.3.2 Observationer
| Tjartapprummet har det under observationer identifierats ett antal sldserier som presenteras nedan.

e Kassationer - Detta sker oftast i form av bucklade burkar, felaktig pasattning av etiketter eller
skrynkliga etiketter.

e Kladdiga burkar som en féljd av 6verfyllning eller skvatt vid p&fylining - Overfyllningen har
tre orsaker, felkalibrerade vagar, felmattning vid 6gonmattning for de stationer som saknar
vag eller nedsatt slutningsfunktion i tappskap. Skvatt vid péfyllning ar framst en foljd av
felinstallda maskiner eller ouppmarksamhet vid manuell pafylining. Detta far aven till foljd att
tid maste laggas pa rengoring av burkarna innan de kan fardigstallas for leverans.

e Omarbete - Vid manuell etikettering ar det svart att fa etiketterna att sitta rakt och de maste
laggas om ett antal ganger vid varje etikettering for att sitta korrekt. E1 etiketterar inte burkar
som star med for sma mellanrum vilket medfor att de da skickas tillbaka och etiketteras om.
Rengdring av nedsmutsade burkar intraffar ocksa pa grund av undermaliga munstycken.

e Onddiga moment - Da det rader brist pa rutiner kring arbetet i Tjartapprummet sker en del
arbete som skulle kunna undvikas. Vid omstallningar gors flera rundor med truckar eller till
fots for att hamta nytt material som skulle kunna hdmtas i en och samma omgang. Vid start av
E1 dras de forsta etiketterna av och satts pa manuellt for att kunna dra igenom rullen i
maskinen.

e Flera moment samtidigt - P& grund av den bristande strukturen pabdrjas flera moment
samtidigt och pagar simultant utan att kunna genomforas parallellt. Exempelvis paborjas bade
etikettering av kartonger, etikettering av emballage samt paketering.

e Lag utnyttjandegrad - Vid tapp 3 och tapp 5 ar utnyttjandegraden godtagbar, dven om arbetet
gar relativt langsamt har operatérerna oftast nagot att gora. Vid tapp 4 sitter daremot
operatoren manga ganger sysslolos i vantan pa att tappningen skall bli klar och ett byte av
burk kan ske.

Operatorerna har observerats kvalitetssakra produkter under processens gang, de tvittar bland annat
burkar, kollar s& att locken sitter bra, ser till att staplingen pa pall och i kartong &r instruktionsenliga.
Dock gors inte detta konsekvent och rutinméssigt. Ett konkret exempel pa en missad kvalitetssékring
ar exemplet som beskrevs under frekvensstudiekapitlet nar datumstdmpeln hamnade fel. Det tog 30
minuter att packa upp de kartonger som packats, kontrollera emballagen och omarbeta etiketteringen.

Vidare upplevs Tjartapprummet generellt som stokigt och ostrukturerat samtidigt som det i allménhet
saknas fasta rutiner i rummet och transparensen ar dalig.

4.6.4 Ovriga produktionsaspekter

Operatorernas arbete ar idag inte standardiserat och det sker inget kontinuerligt underhall pa
maskinparken i Tjartapprummet, nedskrivna rutiner finns delvis men prioriteringslistor aterfinns inte i
produktionsavsnittet. Rutiner som finns &r exempelvis instruktioner for hur vissa av produkterna skall
tappas gallande exempelvis vikter och tillvagagangssatt och dven hur kartonger skall staplas pa pallar.
Operatorerna har ett morgonmaéte samt tre schemalagda raster varje dag, en pa formiddagen, en vid
lunch och en pa eftermiddagen.
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4.6.4.1 Information fran intervjuer

Generellt ar produktionen personbaserad hévdar produktionschefen, det vill saga att inga
standardiserade arbetssatt finns dokumenterade eller tillampas. Varje operator tillampar saldes
egenutarbetade tillvagagangssatt. Nar problem uppstar i produktionen loses dessa genom att
operatorerna ringer underhallstekniker, det finns ingen utbildning i felsokning bland operatdrerna.
Hjalpen kommer nar tid finns enligt operatérerna. De konstaterar aven att det inte finns nagra
standarder for var i rummet personliga tillhérigheter skall forvaras sasom mellanmal, telefoner och
trojor/jackor.

I nulaget finns det olika uppfattningar géllande stadrutiner bland operatorerna och hos
produktionsledningen. Forr skall det ha varit en rutin att stada pa fredagar. Somliga operatérer anser
att detta fortfarande &r en rutin medan andra sager att det inte finns nagra stadrutiner. Enligt
produktionsledningen finns det ingen kontinuerlig stadrutin for operatérerna i Tjartapprummet.

4.6.4.2 Observationer

Standarder finns inte formulerade och déarav finns utrymme for frinet och egen tolkning i
arbetsutforandet. Det generella intrycket vid observationerna &r att Tjartapprummet ar stokigt och pa
grund av den bristande stadningen relativt smutsigt. Rutiner saknas som namnts tidigare vilket
paverkar alla aktiviteter, inte minst omstéllning, sédkerhet och hantering av stérning. Ett exempel ar
storningen som intraffade under frekvensstudien nar klisterasfalten tog slut. Operatéren ringde da efter
hjalp och totalt tog det 17 minuter innan operatdren borjade utfora en vardeadderande aktivitet efter
incidenten. Sékerhetsrutiner finns fér Tjartapprummet men f6ljs bristfalligt i nuldget. Skyddsglaségon
och skyddsskor skall anvédndas vilket ar ként av operatdrerna, men det har observerats att glaségon
anvands séllan. Vissa produkter skall behandlas med forsiktighet och ibland med handskar beroende
pa innehall. Det har observerats att sakerhetsatgarder i form av haruppséttning har saknats och att
matfortaring sker i rummet.

Omstallningar har observerats ta 30-60 minuter, se Appendix I. Detta beror till stor del pa att
operatorerna flyttar verktyg och material i omgangar. Vid omstéllning och uppstart av E1 forlangs
dessa ytterligare. Detta beror pa att det tar en viss tid att stdlla in maskinen for de olika emballagen i
kombination med att de olika etiketterna krdver att maskinen stélls in efter aktuell kombination.
Vidare dras, som namnts, en del etiketter av fran etikettrullen nar denna monteras och dessa etiketter
satts pa manuellt vilket ar tidskravande och emellanat kraver omarbete.

Foljder av lagfrekvent, reaktivt underhall har under studiens gang observerats, bland annat fel pa
tappmaskiner som exempelvis lett till 6verfyllning av burkar dd mynningen inte langre sluter
tillrackligt bra. Operatorerna héller da ut den terpentin (i det har fallet) som blivit Gverflodig.
Maskinerna droppar dven pa grund av det laga underhallet.

Generellt, som frekvensstudien visade, tar det lang tid innan arbetet kommer igang efter ett uppehall.
Rasterna skall enligt schemat tas pa samma tider for alla operatorer men sa sker inte i dagslaget. For
det mesta sker det utan att produktionen paverkas men de ganger som tva operatorer arbetar
tillsammans pa en station och inte synkroniserar rasten blir produktionen hindrad eller fordrojd.
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4.6.5 Tappskapet Billyften

Tappskapet Billyften ar belaget i Hotmeltrummet, se ritning 6ver produktionsbyggnaden i Appendix
VI. Pa grund av placeringen &r det forbjudet att arbeta med brandfarliga produkter i detta tappskap.
Det tappas pigmenterad tjara i skapet och roren till denna produkt ar dragna specifikt till detta skap.

4.6.5.1 Information fran intervjuer

Enligt produktionschefen och som nédmnts i kapitel 4.3.1 blir Tjartapprummet en flaskhals under
hogsasong vilken far till foljd att personal som skulle arbetat i tappskapet Billyften flyttas till
Tjartapprummet som har hdgre prioritering. Produktionschefen forklarar att foretaget hade foredragit
att kunna anvanda tappskapet Billyften oavbrutet dessa manader, nagot som i dagsléaget inte ar mojligt
péa grund av underbemanning. De order som skulle kunnat tappas i detta skap hamnar da efter och blir
stdende. Pa grund av att ror ar dragna specifikt till detta tappskap gar det i dagslaget inte rent fysiskt
att tappa pigmenterad tjéra i Tjartapprummet.

Produktionschefen uppger aven att produktionsplaneringen for detta tappskap sker pa samma satt som
for de ovriga tre i Tjartapprummet, ur planeringssynpunkt gors darfor ingen skillnad mellan
tappskapen trots att de ligger i olika rum. Arbetet sker enligt samma principer som for de andra
tappskapen och alla storlekar pa emballage kan tappas i tappskapet Billyften.

4.6.6 Problemidentifiering for produktion
Féljande problemomraden har identifierats i ovanstaende delkapitel och kommer att behandlas vidare i
den kommande analysen:

Placering av E1.

Anvandning av olika avropsmetoder.
Fasta platser for material.
Upplérning av nyanstéllda.

Kunskap om effekter av sloseri.
Ordning och transparens.
Arbetstempo.

Rutiner for kvalitetssakring.

Raster.

Hantering av storningar.

Stadrutiner.

Underhall av maskinpark.
Nedprioritering av tappskapet Billyften.

4.7 Psykosocial arbetsmiljo
| detta delkapitel redogors for den radande psykosociala arbetsmiljon i Tjartapprummet. Informationen
som ligger till grund for kapitlet ar baserat pa genomforda intervjuer och observationer.

4.7.1 Information fran intervjuer

Pa grund av de redan namnda interna konflikterna i foretaget samt de senaste arens 6kade omsattning
har bade fortroendet for foretagsledningen och den psykosociala arbetsmiljon forsamrats. Detta
framgar fran de intervjuer som genomforts med bade operatorer och tjansteman. Den negativa sociala
och psykosociala miljon har bland annat lett till en anmélan hos Arbetsmiljéverket. Situationen har
dock forbattrats det senaste aret, vilket namns i intervju med bland annat produktionsstyrningen och
operatorerna, men det finns fortfarande omraden inom social hallbarhet for foretagsledningen att
arbeta med.
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Utifran intervjuer med operatérerna har ett antal namnvarda faktorer uppmarksammats, bland annat att
arbetet i sig upplevs stressigt pd grund av att det inte finns ndgra exakta instruktioner pa vad
operatorerna har for dagliga arbetsuppgifter och hur dessa skall utféras. Manga av arbetsuppgifterna
som operatdrerna i Tjartapprummet utfor ar enligt de sjalva ostimulerande och fysiskt kravande. Ett
exempel pa detta ar nar de redan fyllda 10-litersburkarna skall etiketteras, dar operatérerna maste lyfta
och béra dessa fram och tillbaka.

4.7.2 Observationer

Trivseln i Tjartapprummet &r relativt bra men har forbattringspotential. Eftersom det inte sétts upp
nagra generella mal eller prestationsonskemal géllande vad som skall goras under en arbetsdag och
heller inte finns nagot officiellt feedbacksystem ar den observerade motivationen bland operat6rerna
generellt satt 1ag. Operatdrerna upplevs inte kanna sig delaktiga i foretagets resultat. Det har aven
observerats att operatrerna inte har ndgon form av ansvarstagande och ar darfor relativt obekymrade
for resultatet av deras arbete. Det rader dven avsaknad av egenkontroll i arbetet da operatérerna har
ytterst lite eget ansvar och fa befogenheter.

4.7.3 Problemidentifiering for psykosocial arbetsmiljo
Foljande problemomraden har identifierats i ovanstaende delkapitel och kommer att behandlas vidare i
den kommande analysen:

e Stimulans och fysiskt krdvande arbete.
e Egenkontroll.
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5. Analys

| detta kapitel analyseras de i nuldgesbeskrivningen identifierade problemomradena utifrdn deras
produktivitetspaverkande féljder. Analysens uppldagg foljer det rubrikmassiga upplagget for
nulégesbeskrivningen med undantag for frekvensstudien, vars resultat vévts in analysen for dvriga
delkapitel samt ett summerande kapitel i slutet av analysen som syftar till att underlétta dverblicken
for genomford analys.

5.1 Organisation och arbetsfordelning
| detta delkapitel behandlas problematiken rérande den ojdmna arbetsbelastningen samt avsaknaden av
beskrivningar av arbetsuppgifter och tillvagagangssatt.

5.1.1 Arbetsbelastning

| organisationen rader i dagsldget en ojamn arbetsbelastning mellan operatérer och tjansteman som
foljd av en brist pa arbetsbeskrivningar. Tjansteméannen har fatt en stor arbetsborda och har pa grund
av denna snedférdelning svart att hinna arbeta langsiktigt och strategiskt vilket ar en av Leans fyra
grundlaggande principer for att kunna bedriva en effektiv verksamhet (Liker, 2009). Enligt Jameson
och Jameson (2007) leder stress till en forsdmrad produktion och Ionsamhet. Rubenowitz (2004)
menar aven att en verksamhets fulla kapacitet inte kan utnyttjas da motivationen paverkas negativt av
en otillfredsstallande arbetsmiljo som Iag stimulans fran arbete och hog arbetsbelastning medfér. En
arbetsbelastning som overstiger den optimala leder bortsett fran en samre arbetsmiljo till en 6kad
stressniva vilket inte ar i enlighet med social hallbarhet (Ronneberg, 2012). Avsaknaden av
arbetsbeskrivningar som har observerats innebér att operatdrerna k&nner lite ansvar for sitt arbete samt
saknar kunskap och insikt om deras egen meningsfullhet for verksamheten. Ansvarskansla ar
motiverande och leder till en 6kad produktion och lénsamhet samtidigt som det minskar stress
(Jameson & Jameson, 2007).

5.1.2 Beskrivningar av arbetsuppgifter

Avsaknaden av arbetsheskrivningar innebar dven att det rader brist pa tydliga beskrivningar av
arbetsuppgifter och tillvagagangssatt, det vill saga hur olika moment i Tjartapprummet skall utféras
for att arbetet skall fungera sakert och effektivt. De arbetsbeskrivningar som finns &r inte heltdckande
for alla delar av verksamheten i Tjartapprummet och ar dessutom inte synliggjorda pa ett sadant satt
att de anvédnds kontinuerligt av operatérerna. En definition av “ritt processer” saknas vilket enligt
Liker (2009) gor att det blir svart att erhalla efterstravat resultat for verksamheten. Att standarder
saknas kan bidra till slgseri, framst i form av onddig rérelse, vantan, felbearbetning och defekter.
Avsaknaden av standardisering leder till lagre produktivitet och i forlangningen till lag
arbetsmotivation samt ett Iagre arbetstempo (Thomas, 2014). Standardisering av arbetet & mojligt
eftersom ursprungliga tapprocesser eller etiketteringsprocesser ar repeterbara (Liker & Meier, 2006).

Avsaknaden av standarder innebér vidare att det saknas referenspunkter, nagot som underlattar for att
fel snabbare skall upptdckas samt ger mojlighet att utvérdera arbete enligt Liker och Meier (2006).
Kan fel upptéckas snabbare kan &ven kvalitetsproblem férhindras, dessa problem leder i de flesta fall
till antingen sloseri i form av omarbete eller ren kassation. Det konstateras i frekvensstudien att
omarbete star for 7 % av den totala arbetstiden for operatorerna i Tjartapprummet. Réaknat i timmar
innebdr detta 141 timmar per ar och operator (se Appendix VI11).

Bristen pa arbetsbeskrivningar innebédr dven att vissa operatorer utfor moment som inte ar direkt
nodvandiga och darigenom skapas omotiverade tidsforluster i arbetet. Ett sadant exempel ar den
vantetid for tapp 4 som foranledde justeringen av frekvensstudien. Om den mest tidseffektiva
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processen funnits beskriven hade tiden som operatdren vantade pa tappningen kunnat elimineras helt
och darigenom skulle 202 timmar frigoras till forman for vardeadderande aktiviteter per operator och
ar (se Appendix VII for fullstandiga berakningar). Aven omstallningarna som i dagslaget uppgar till
30-60 minuter per tillfalle &r ett exempel pa omotiverade tidsforluster pa grund av brist pa information
om exakt forfarande. De faktiska momenten som behdver utforas under omstallningen har under
observationer uppskattas till att ta omkring 15-30 minuter vilket innebar att ungefar 50 % av tiden i
dagslaget ar icke vardeadderande. Detta skulle resultera i totalt 91 timmar per &r och operator utifran
frekvensstudiens data om att omstallningar ar 9 % av den totala arbetstiden i dagslaget (se Appendix
VII for fullstdndiga berakningar).

5.2 Produktionsstyrning

| detta delkapitel behandlas problematiken rérande prognostisering, prioritering och bristen pa
forstaelse for arbetet med orderplanering. Gallande problematiken kring prioritering har forutom
produktionsstyrningskapitlet aven information- och kommunikationsflodeskapitlet legat till grund for
analysen.

5.2.1 Prognostisering

I produktionsstyrningen anses prognostiseringen vara ett grundldggande problem for planeringsarbetet.
Eftersom det gors fa prognoser samt att dessa ej ar precisa har det inte skapats nagon rutin for att
anvanda prognoser i planeringsarbetet. Som beskrivet i nulagesbeskrivningen utnyttjas inte kundernas
egna prognoser. Enligt Liker (2009) &r partnerskap och goda relationer i foretagsnétverket en
fundamental princip inom Lean och en grundsten for att stdndig forbattring skall vara mojlig. Det har
kunnat konstateras att en foljd av den allmanna bristen pa en prognostiseringsrutin ar att planeringen
av produktion mot lager forsvaras och det &r svart att uppna en utjamning av produktionen over aret.
Detta skulle kunna vara en bidragande orsak till den flaskhalsproblematik som rader i Tjartapprummet
under hogsésong.

Ytterligare en foljd av att prognoserna inte ar tillrackligt tillforlitliga for att kunna anvandas effektivt
ar att orderformedlingen till operatorerna sker relativt tatt inpa ordens leveransdatumet. Detta beror pa
att produktionsstyrningen maste “pussla ihop” orderldggningen manuellt vartefter order kommer in till
foretaget vilket ar tidskravande. Den korta framforhallningen innebér att operatorerna kan uppleva en
osakerhet i vad som kommer att forvantas av dem den narmsta tiden och &r oférberedda pa eventuella
Okningar i produktivitetsbehov for produktionen i Tjartapprummet. Osakerhet och kort
framforhallning i arbetet ar starka orsaker till att arbetssituationen upplevs som stressig vilket enligt
teorin ar en prestationssankande faktor som i langden paverkar produktiviteten (Jameson & Jameson,
2007).

5.2.2 Prioritering

Prioriteringsrutinerna ar ett problemomrade for produktionsstyrningen. Prioriteringar genomfors men
utefter olika aspekter beroende pa vem som gor dem eftersom en standard for prioriteringar saknas.
Detta gors framst beroende pa att det finns brister i informationsoverforingen géllande prioriteringen
for order, vilket i sin tur troligtvis ar en foljd av att orderna férmedlas pa olika satt och anslas pa olika
platser i fabriken och inte féljer en standard. Brist pa rutiner i prioriteringsgenomforandet har genom
observationer kunnat konstateras leda till att det uppstar tidssloseri vid orderhanteringen da flera
personer ar inblandade vid olika tillfallen.
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5.2.3 Forstaelse for arbetet med orderplanering

Ett problem kopplat till produktionsstyrningen som paverkar Tjartapprummet ar att det finns brister i
forstaelsen hos séljarna gallande arbetet med den orderplanering som produktionsstyrningen
genomfor. Saljarnas anvandning av mail istallet for affarssystemet skapar en onddigt hdg
arbetsbelastning for produktionsstyrningen som maste ldgga in orderna i affarssystemet manuellt och
dessutom hantera patryckningar som produktionen har svart att hinna med. Tiden som
produktionsstyrningen kan lagga pa planeringsarbetet av produktionen minskar till foljd av detta och
medfor att framforhallningen pa orderlaggningen blir lidande. Som tidigare namnt bidrar sen
formedling av order till att operatdrerna upplever ett stressmoment och en osakerhet i sin
arbetssituation.

5.3 ABC-klassificering

| detta delkapitel behandlas problematiken rorande att ett stort antal produkter produceras i sma
mangder.

5.3.1 Manga artiklar i sma volymer

Fordelningen som presenterades i kapitel 4.4 visar att inom klass A star 1-litersforpackningarna for en
majoritet av antalet producerade varor, aven 3-litersforpackningarna star for en betydlig andel medan
5-litersforpackningarna endast star for en liten del. Inom kategori A produceras inga 10-
litersforpackningar. Fordelningen i klass B visar att 1-litersforpackningarna dven har star for en
majoritet och 3-litersforpackningarna for en betydande andel. Vé&rt att notera dr att &ven 5-
litersforpackningarna star for en relativt stor del medan 10-litersférpackningarna endast star for en
liten del (se Appendix V).

Vidare framgar det tydligt att det &r en relativt liten del av produktsortimentet som star for en stor del
av den totala forsaljningsvolymen for de produkter som produceras i Tjartapprummet. Det framgar
aven att foretaget producerar manga produkter i sma volymer. Detta innebar dven att produktionen for
Tjartapprummet till stor del ar beroende av en liten andel av alla produkter som produceras samtidigt
som de har ett stort utbud av produkter som de producerar relativt lite av.

Ett sdtt att hantera denna situation ar att foretaget skulle kunna prioritera de mer betydelsefulla
artiklarna. Detta skulle kunna bidra till en hogre leveranssékerhet och en 6kad kundngjdhet vilket i
forlangningen minskar risken for forlorad forsaljning. Ett annat sétt ar att rationalisera bort produkter
dar antalet anses vara allt for 1ag. Darigenom kan sortimentet komprimeras, vilket skulle underlatta for
standardisering och vidare medfor ett minskat produktsortiment att tid och resurser frigors vilket kan
leda till besparingar for produktionen (Ollner, u.d). Enligt Rudberg (2008) bor det papekas att oavsett
alternativ ar en kombination med en liknande analys av foretagets kunder att féredra. Hansyn maste da
tas till de betydelsefulla kunder som bestéller och kraver en bred produktportfolj, da far det undersckas
huruvida det &r I6nsamt att ta kunden eller ej med hénsyn till total I6nsamhet.

Fordelningen av emballage inom klasserna visar att 1-litersforpackningar star for storre delen av det
producerade antalet i Tjartapprummet och en optimering for denna typ av forpackning hade kunnat
leda till stora forandringar i foretagets produktivitet.
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5.4 Informations- och kommunikationsfloden

| detta delkapitel behandlas problematiken rdrande avsaknaden av kanaler for forbattringsforslag,
anslagstavlornas struktur och placering, bristen pa heltackande information pa Al, avsaknaden av
malformulering och bristen pa feedback for produktionsavsnittet.

5.4.1 Kanaler for forbattringsforslag

Morgonmotet och kvartalsbrevet formedlar som ndmnt information for foretaget i stort medan det
saknas en kommunikationskanal for mer specifik information. Bristande kommunikation kan enligt
Kaufmann och Kaufmann (2010) vara en bidragande faktor till lagre trivsel och produktivitet bland
operatorerna. Detta paverkar produktionen i Tjartapprummet framst genom att forbattringsforslag inte
har en naturlig formedlingskanal och manga ganger inte nar fram till den eller de personer som har
mandat att genomféra forandringar. Att standigt arbeta med forbattringsforslag och fanga upp
synpunkter fran operatérerna ar en stor del i att kontinuerligt utveckla en verksamhet och fa den att
fungera mer effektivt. For att standiga forbattringar skall var mojligt maste det i en verksamhet skapas
en miljo dar majligheter till forbattring finns (Liker, 2009) och darfor maste det aven finnas
mojligheter att kommunicera dessa.

5.4.2 Anslagstavlornas struktur och placering

Pa Al och A2 finns vissa brister i informationen de formedlar till operatérerna. Forst och framst
anvands tavlorna bade for informationsformedling och orderprioritering utan en bakomliggande
struktur vilket innebdr att operatérerna i dagsldget inte vet vilken information som finns vart att hamta.
Detta far till foljd att de i manga fall far ga till flera platser for att hitta informationen och pa sa satt
minskar tiden de hade kunnat lagga pa vardeadderande aktiviteter. Om endast Al skulle anvéandas for
anslag av order samtidigt som tavlans prioriteringsrutin appliceras genomgaende skulle den
uppskattade tiden for operatorernas hantering av order kunna reduceras med 40 % fran 9 till 5,4
timmar per ar antaget att antalet etiketteringsorder ar detsamma som antalet tapporder (se Appendix
VII for fullstandiga berakningar).

5.4.3 Omfattning av information pa A1

Al formedlar inte heller komplett information till operatérerna. Enligt Rubenowitz (2004) kravs
instruktiv information for att en individ skall kunna utféra sina uppgifter och det ar darfor viktigt att
kommunicera detta till operatdrerna. For att skapa trygghet hos operatdrerna kravs det &ven viss
allman information, detta for att erhalla en bredare forstaelse for uppgiften vilket i sin tur leder till
6kad motivation (a.a.). Rubenowitz (2004) sdger aven att det ar viktigt att visualisera informationen
eftersom om det saknas tydlighet blir vardet pa kommunikationskanalen obefintlig. Mulder (u.d.)
papekar att utveckling av mansklig potential sa som kommunikation ar en grundlaggande princip for
héllbar utveckling. Gallande A1 hade denna kunnat fungera val for detta andamal men gor inte det i
dagslaget. Det gar dock att diskutera om detta &r beroende pa Al:s utformning och anvandning eller
om det snarare beror pa det faktum att det i dagslaget inte finns tydliga arbetsuppgiftsbeskrivningar
eller konkret uppsatta mal for avsnittet att formedla till operatérerna.

5.4.4 Malformedling

En brist kopplad till informationsformedlingen som ger utslag pa Tjartapprummets produktivitet ar att
det i dagslaget varken formedlas dagliga eller manatliga produktionsmal for operatérerna (Kaufmann
& Kaufmann, 2010). Enligt Lind och Skarvad (2004) kan interna konflikter uppsta om oenighet kring
mal rader s som att alla inte & Overens om ambitionsniva, vad som skall produceras eller
restriktioner. Framtagande och formedling av specifika mal tillsammans med uppféljning av dessa ar
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en forutsattning for en hog prestationsniva. Avsaknaden av detta leder till lagre motivation i arbete och
i forlangningen till en mindre effektiv arbetsinsats (Kaufmann och Kaufmann, 2010).

Bristen pa malformedling till operatdrerna anses aven bidra till att transparensen i foretaget minskar,
nagot som i detta fall far till foljd att ansvarskanslan for produktionen helt hamnar pa
produktionschefsniva, vilket &r negativt ur produktivitetssynpunkt. Autonoma grupper med stor
forstaelse for sitt bidrag till verksamheten arbetar mer effektivt och har en higre produktivitet enligt
Liker (2009). Hackman och Oldham (1980) séger att autonoma grupper kravs for att individen skall
kanna ansvar for resultatet av arbetet. Ansvar leder &ven till 6kad inre motivation vilket bidrar till en
god arbetsmiljo (a.a.). Detta ar direkt kopplat till en god social hallbarhet och &ven samarbetet som de
autonoma grupperna innebar ar enligt Mulder (u.a.) en grundlaggande princip for hallbar utveckling.

5.4.5 Feedback

For att de positiva effekterna fran maluppsattning och malférmedling skall kunna utnyttjas till fullo ar
det av stor vikt, enligt Kaufmann och Kaufmann (2010), att malsattningarna foljs upp och att
operatorerna ges kontinuerlig aterkoppling for att fa sin prestationshild klargjord. | dagslaget finns
inga fasta rutiner for feedback varken pa operatorernas prestation eller pa deras personliga utveckling i
foretaget. Avsaknad av feedback i arbetet innebar forutom en ofullstandig effekt av maluppsattning
dven att operatorer inte presterar lika bra som om de far en aterkoppling. Feedback ar darfor
nddvéndig for att kunna forandra beteende och lara ut nya saker (a.a.). Hackman och Oldham (1980)
sager dven att individen inte kan fa en insikt om arbetsresultatet vilket leder till att forbattringar inte
kan genomfdras om feedback saknas. Dessutom minskar mojligheterna for produktionsledningen att
korrigera ineffektiva tillvagagangssatt och darigenom kunna Oka produktiveten som bidrar till
I6nsamheten. Lonsamhet kan dven paverka den sociala hallbarheten (Almstom et al., 2010), darfor ar
det viktigt att kommunicera arbetsresultat samt hur det gar for foretaget i stort.

5.5 Produktion

I detta delkapitel behandlas problematiken relaterad till layout, materialfléde, sléseri och 6vriga
produktionsrelaterade aspekter sdsom stadning och underhall.

5.5.1 Layout
| detta underkapitel behandlas problematiken rorande placeringen for etiketteringsmaskinen.

5.5.1.1 Placering av E1

| Tjartapprummet &r det framst den tranga planeringen som upplevs som problematisk. Den semifasta
placeringen av etiketteringsmaskinen, E1, har en paverkan pa produktiviteten, framst i tapp 3. Utifran
befintlig layout kan E1 och tapp 3 endast vara igadng samtidigt om den produkt som tappas &ar av
storleksordningen 1 liter eller mindre och kan da koras som pa ett rullande band direkt pa E1. Om
produkten i tapp 3 &r storre &n 1 liter och kréaver etikettering etiketteras den manuellt och det ar da inte
mojligt att samtidigt etikettera andra emballage i E1. | tapp 3 tappas som tidigare ndmnt 33
produkttyper av storleken 1 liter eller mindre och totalt tappas 68 produkttyper i detta tappskap. Detta
innebdr att i 49 % av fallen som tapp 3 &r igang star E1 stilla fast att det egentligen finns 21 ytterligare
produkttyper som behdver ga genom E1. Om E1 skulle placeras pa sadant vis att tapp 3 och E1 kan
koras samtidig skulle de 21 produkttyperna som etiketteras i E1 men tappas pa annan plats kunna
koras samtidigt som en andel av de 36 produkttyper som enbart skall tappas. Vidare kan det antas att
det tar lika lang tid for terpentin och produkter med liknande viskositet och lika lang tid for tjara och
olja. Detta skulle resultera i en tidsbesparing pa 211 timmar om aret, se Appendix Il for fullstandiga
berékningar. Skulle alla artiklar med lag viskositet och sedan delar av artiklarna med hog viskositet
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hinna tappas under de 211 timmarna som etiketteringsmaskinen etiketterar, skulle 9840 artiklar
sammanlagt hinna tappas parallellt med etiketteringen under ett ar.

5.5.2 Materialflode
| detta underkapitel behandlas problematik rérande anvandningen av olika avropssystem, brist pa fasta
placeringar for material, samt uppléarningsrutiner i produktionsavsnittet.

5.5.2.1 Olika avropssystem

Ett problem som uppmérksammats nar det kommer till materialflodet &r anvéndandet av olika
avropssystem for Tjartapprummet. Generellt anvénds direktavropsmetoden som en féljd av att det
kanbanliknande systemet inte har fungerat som avsett efter inférandet. Av att tva olika avropssystem
anvands, samtidigt som operatérerna inte har nagra rutiner for kontinuerlig pafyllning, foljer att
emballage avropas vid fel tidpunkt samt i fel mangder vilket &r sloserier enligt Liker och Meier
(2006). Detta leder till att produktionen blir stillastaende eller sa blir Tjartapprummet éverfullt och
trangt da emballagen inte stalls pa avsatt plats, det vill siga mellanlager och lagerhylla. Detta gar emot
den ursprungliga idén med kanban dar syftet ar att operatorerna skall erhalla material exakt nar de
behover det, i ratt mangd och utan att behéva halla onddiga mellanlager (a.a.).

Som en foljd av detta upplevs Tjartapprummet stokigt och tidssloseri uppkommer som en féljd av
produktionsstoppen. Att det saknas fungerande rutiner for avropen till Tjartapprummet far aven till
foljd att operatorerna utfor uppgifter som ligger utanfor deras tilltanka arbetsomrade, sa som att de
sjalva maste ga och hamta emballage pa lagret, nagot som bidrar till sloseri i form av onddig rorelse,
onddig transport vilket i sin tur leder till en ineffektiv produktion (Liker & Meier, 2006). Se
kommande stycke for kvantifierande exempel.

5.5.2.2 Fasta platser for material

Det mest patagliga problemet relaterat till Tjartapprummet ar framst att det inte finns nagra rutiner
som anvands kontinuerligt for exempelvis placering av emballage som stélls in i Tjartapprummet i
vantan pa anvandning eller under tiden de genomgar en process. | kombination med att det
mellanlager som finns direkt utanfor Tjartapprummet och den lagerhylla som finns bredvid tapp 5 inte
utnyttjas rutinmassigt, leder detta till att emballage och material placeras dar det for tillfallet finns
plats. Manga ganger hamnar detta mitt i passager eller delvis blockerar andra utrymmen i
Tjartapprummet. Detta far till foljd att operatdrerna maste ga fram och tillbaka mellan arbetsplatser i
rummet och mellan rummet och lagret, vilket medfor hanteringsforluster for foretaget. Outnyttjad
anvandning av lagerutrymmena bidrar dven till att arbetsplatsen upplevs trang och dverskadligheten av
Tjartapprummet forsdmras vilket leder till 1agre produktivitet och I6nsamhet. Det ger dven negativa
foljder i form av att bristande struktur och oreda som &r en bidragande orsak till sloseri (Peterson &
Smith, 1998), vilket dven direkt motverkar en ekologisk och ekonomiskt hallbar arbetsplats (Slack et
al., 2010).

| frekvensstudien faststalldes det att 15 % av operatorernas arbetstid i dagslaget laggs pa att antingen
hamta eller lamna material, detta motsvarar 302 timmar pa ett helt ar. Dessa 15 % skulle genom en
relativt liten insats i form av fast placering av material och emballage samt konsekvent anvandning av
lagerplatserna troligtvis kunna reduceras till 10 % och darigenom méjliggora att 101 timmar istéllet
kan laggas pa vardeadderande tid (se Appendix VII for fullstandiga berakningar).
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5.5.2.3 Upplarningen av nyanstallda

Ett problemomrade som har haft en stor paverkan pa produktionen och bidragit till bland annat
ovanstaende problematik med avropssystemen ar som uppmarksammats tidigare upplarningen av
nyanstallda pa foretaget. Som upplarningen ser ut i dagslaget far de nya operatorerna inte tillracklig
guidning samtidigt som de instruktioner och den végledning som ges sker under en kort tidsperiod.
Detta i samband med avsaknaden av standardiserade arbetsbeskrivningar har pa Auson fatt till foljd att
det tar lang tid innan operatoren hittar ett vél fungerande tillvagagangssatt. Operatorerna lamnas att
lara av sina misstag.

Vidare riskerar den nyanstéllda att inte lara sig vissa tillvdgagangssatt pa ett korrekt satt vilket bade
kan innebéara en sékerhetsrisk men bidrar ocksa till kvalitetsproblem och hanteringsforluster i form av
onddiga moment (PPS, u.d.). Som exemplifierats i kapitel 4.6.4 har pafyllningen av lagerhyllan blivit
lidande av detta. Operatorerna utvecklas heller inte i den takt som skulle vara mojlig pa grund av
avsaknad av feedback. Feedback forbéattrar prestationen, skulle operatorerna erhalla konkret feedback
tillhandahalls informativ végledning som &r nodvéandig for att forandra beteende samt lara sig nya
saker menar Kaufmann och Kaufmann (2010).

5.5.3 Sloseri

| detta underkapitel behandlas bristen pa kunskap om effekterna av sloseri, avsaknaden av ordning och
transparens, det laga arbetstempot samt bristen pa rutiner for kvalitetssakring som troliga orsaker till
sloseri.

5.5.3.1 Kunskap om effekterna av sloseri

Géllande det sloseri som forekommer i produktionen har en gemensam bidragande faktor kunnat
konstateras, att bland operatorerna rader det i dagslaget en brist pa forstaelse for hur kostsamt sléseri
sd som kassationer, omarbete, vantan, onddig rorelse och liknande ar for foretaget samt i vilken
utstrackning det sker. Denna oforstaelse grundar sig med storsta sannolikhet i avsaknaden av
utbildning for operatérerna och medfor att operatren i okunskap utfor vissa moment eller valjer att
inte korrigera moment som leder till att produkter maste omarbetas eller kasseras. Som namnts tidigare
kravs enligt Rubenowitz (2004) instruktiv information for att kunna utféra uppgifter. Operatdrerna
rattar heller inte till tillvagagangssatt som leder till onddiga rorelser eller onddiga transporter da de inte
har kunskap om att detta kan leda till stora kostnader for foretaget.

5.5.3.2 Ordning och transparens

En annan bidragande faktor till att sloseri férekommer i relativt stor utstrdckning i Tjartapprummet ar
bristen pa struktur i rummet. Avsaknaden av struktur kan enligt Peterson och Smith (1998) leda till
sloseri i form av fel, misstag och personskador. Ett exempel pa detta &r de produktfel som namnts i
kapitel 4.6.3. Vissa typer av kassationer, till foljd av defekter sd som bucklade burkar och
tillskrynklade etiketter, uppkommer pa grund av bristande instruktioner och leder till materialsloseri
samt 1ag ekologisk och ekonomisk hallbarhet (Slack et al., 2010). Genom att inféra en tydligare
struktur i Tjartapprummet kan sléseri i olika former reduceras genom exempelvis véntan, fel, och
onddiga transporter (Peterson & Smith, 1998), vilket forbattrar foretagets ekonomiska och ekologiska
hallbarhet (Slack et al., 2010).
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5.5.3.3 Lagt arbetstempo

Willander (2006) konstaterar att l1ag utnyttjandegrad ar negativt for den ekologiska hallbarheten och
det ar darfor viktigt att 6ka denna. Almstrom et al. (2010) menar att 6kad utnyttjandegrad och béttre
I6nsamhet korrelerar, vilket betyder att hallbarhet och ekonomiska vinster kan sammankopplas. Det
laga tempot i Tjartapprummet leder till 1&g utnyttjandegrad av maskinparken, framst pa grund av
sloseriet onddig rorelse da material och verktyg hamtas utan en forbestamd rutin. Tapp 4 har som
tidigare beskrivet en l1ag utnyttjandegrad da operatcren sitter sysslolés under tappningen. Detta leder
aven till 1ag hallbarhet ur ett ekologiskt och indirekt ett ekonomiskt perspektiv enligt ovanstaende
teori.

5.5.3.4 Rutiner for kvalitetssakring

I tjartapprummet forekommer flera sldserier som en foljd av bristande rutiner for kvalitetssakring. En
rutin for kvalitetssakring hade kunnat minska sléseri i form av minskade defekter, minskad onddig
rorelse, minskad vantan vid korrigering och minskat omarbete. Brist pa rutiner kan leda till olika typer
av materialsléseri som i sin tur leder till lag ekologisk och ekonomisk hallbarhet (Slack et al., 2010).
Déarigenom kan forluster for foretaget aven minskas genom arbete med hallbar utveckling.

5.5.4 Ovriga produktionsaspekter

| detta underkapitel behandlas problematik rérande raster, rutiner for hantering av storningar, bristen
pa stadrutiner, brist pa kontinuerligt underhall av maskinparken samt nedprioriteringen av tappskapet
Billyften.

5.5.4.1 Raster

Ett annat problem som uppmarksammats i Tjartapprummet &r att operatdrerna tar rast omkring en
bestamd tidpunkt men den exakta tiden for nér rasten paborjas och avslutas for varje enskild individ
varierar. Detta ar helt oproblematiskt i de fall da operatéren arbetar enskilt men innebar en reduktion i
arbetstakt for de operatdrerna som samarbetar. Detta intraffar i regel vid varje rast for operatdrerna
som arbetar med tapp 3 och E1. Tiden som stationen ar underbemannad uppgar generellt till 2-5
minuter per rast vilket innebar 6-15 minuter per dag. Totalt under ett ar innebéar detta att arbetstakten
for tapp 3 och E1 ar halverad under 25-63 timmar (se Appendix V11 for fullstindiga berdkningar).

Ett annat problem &r att raster och luncher tar langre tid &n vad som &r schemalagt. Resultatet av
frekvensstudien visar att lika stor del av det dagliga arbetet som &r planerad rast, dr den icke
vardeadderande tiden som bildas pa grund av sen ankomst efter rast. Den icke vardeadderande tiden
som bildas pa grund av sen ankomst ar 5 % och pa ett ar blir det da 101 timmar som férloras pa grund
av detta (se Appendix VI for fullstdndiga berdkningar).

5.5.4.2 Hantering av storningar

| kapitel 4.4.6 beskrivs att operatorerna vid fel ringer underhallstekniker och déarefter vantar pa hjalp.
Detta hade inte varit nagot problem som paverkade produktionen om det funnits standardiserade
rutiner for hantering av storningar och darigenom rutiner for alternativa arbetsuppgifter for
operatérerna medan de vantar pa att underhallsteknikerna skall atgarda felet. Sadana rutiner ar dock
nagot som saknas i produktionen och varje storning hanteras olika fran situation till situation. Detta
resulterar i att det tar lang tid innan operatérerna borjar utfora vardeadderande uppgifter efter en
storning. Skulle rutiner for hantering av storningar finnas och konsekvent appliceras antas den icke
vardeadderande tiden vid ett stopp i produktionen, likt det som finns beskrivet i kapitel 4.6.4.2 nar
Klisterasfalten tog slut, kunna reduceras. Antaget att ett sadant fel uppkommer 0.3 ganger per dag, att
produktionen &r igang 252 dagar per ar och att den icke vardeadderande tiden &r 5-20 minuter per gang
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skulle 16 timmar kunna laggas pa direkt vardeadderande aktiviteter istallet, det vill saga 4 timmar per
operator och ar (se Appendix V11 for fullstandiga berakningar).

5.5.4.3 Stadrutiner

Det framgar i kapitel 4.6.4.1 att det inte finns nagra fasta rutiner for stadning i dagsléget, trots att en
viss meningsskillnad bland operatérerna rader. Oordningen och ostadade miljer innebar svarigheter
att overblicka dessa och detta ar bidragande orsaker till flera former av sléseri sa som onddig rorelse
da det ar svart att hitta de kvalitetsproblem som leder till kassationer och omarbete (Peterson & Smith,
1998). Detta forsamrar den ekonomiska héllbarheten i foretaget och bor darfér minimeras da det leder
till materialsloseri (Slack et al., 2010).

Person och Smith (1998) beskriver vidare att mdjligheten till dverblick ar en forutsattning for att
kunna synliggtra grundorsakerna till kvalitetsproblem. Ett av Leans koncept, visuell styrning, ar till
for att skapa verktyg for operatdrerna att se sléseri i produktionen (Nicholas & Soni, 2006). Struktur,
ordning och reda samt renlighet ar faktorer som behdvs for att detta skall vara mgjligt. Som Nicholas
och Soni (2006) beskriver tenderar operatorer att vara mer effektiva och generera mindre sldseri om
miljon ar ren och strukturerad. Den psykosociala arbetsmiljon paverkas ocksa negativt av en ostadad
och rorig arbetsplats (Rubenowitz, 2004).

En faktor som ytterligare bidrar till den upplevda oordningen i rummet ar det faktum att det i dagslaget
inte tycks finnas nagon definierad plats for operatorernas personliga tillhdrigheter. | brist pa fasta
plaster hamnar dessa pa obestamda och inte alltid sa fordelaktiga platser i rummet, exempelvis pa
tappskap, pallar och emballage. Detta far till foljd att ordningen och strukturen i rummet forsamras,
tva faktorer som ér grundlaggande for en effektiv arbetsplats enligt principerna for Lean (Liker, 2009).
Dessutom innebdr avsaknaden av bestdmda platser att sakerhetsutrustningen inte alltid finns
lattillganglig och darfor inte alltid anvands nar den &r nddvandig.

5.5.4.4 Underhall av maskinpark

| dagslaget sker underhall av maskinparken som namnt till storsta del i form av reaktivt arbete. Detta
far till foljd att maskinfel ar relativt vanligt forekommande. Att rutinmassigt underhalla en maskinpark
innebar enligt den Europeiska arbetsmiljébyran (u.d.) minskad risk for haverier, produktionsstopp,
kvalitetsproblem samt en sakrare arbetsmiljo for operatorerna. Underhallsarbete leder enligt Almstrém
et al. (2010) bade till en battre ekologisk hallbarhet i och med en okad utnyttjandegrad och social
hallbarhet som en f6ljd av en trivsammare arbetsmiljo. Den forkortade livslangden pa maskiner, som
enbart reaktivt underhall leder till, kraver aven tidigare nyinvesteringar som ur ett ekologiskt
perspektiv och indirekt ekonomiskt perspektiv inte ar hallbart.

5.5.4.5 Nedprioritering av tappskapet Billyften

Den problematik som finns rorande tappskapet Billyften &ar fokuserad till hdgsasongen i
Tjartapprummet. Vad som da hander ar att den tappning som &r tankt att ske far sta tillbaka pa grund
av att Tjartapprummets produktion prioriteras. Detta far saledes en direkt negativ paverkan pa
produktiviteten da tappningen inte sker. Problemet med nedprioriteringen grundar sig i att
produktiviteten i Tjartapprummet inte ar tillracklig under hdgsésong och darfor behdvs extra resurser
som da tas fran tappskapet Billyften. For att l6sa denna problematik skulle saledes produktiviteten i
Tjartapprummet behéva 6ka. Okningens omfattning skulle behéva vara av storleken att den dels téckte
den kapacitetsbrist om i dagslaget rader i Tjartapprummet samt det egentliga behovet for tappskapet
Billyften.
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5.6 Psykosocial arbetsmiljo
| detta delkapitel behandlas problematiken rérande den laga stimulansen, det fysiskt kravande arbetet
samt avsaknaden av egenkontroll i arbetet.

5.6.1 Stimulans och fysiskt kravande arbete

Av det som beskrivits i nulagesbeskrivningen framgar det att arbetsmiljon i Tjartapprummet i
dagsléget inte ar optimal. Det finns, enligt Rubenowitz (2004), tva évergripande kategorier till varfor
de anstéllda kan uppleva en arbetsmiljo negativt, ndmligen en mindre positiv psykosocial arbetsmiljo
och ett fysiskt pafrestande arbete. Operatdrerna i Tjartapprummet uppger att de upplever sitt arbete
som fysiskt kravande och dessutom finns det faktorer som paverkar den psykosociala miljon negativt.
Bade det fysiskt kravande arbetet och en negativ psykosocial arbetsmiljo leder enligt R6nneberg
(2012) till 1ag social hallbarhet, darfor bor aktiviteter som kan leda till fysisk eller psykisk negativ
paverkan minimeras.

En god psykosocial arbetsmiljo kan enligt teorin brytas ner i fem faktorer: stimulans fran sjalva
arbetet, egenkontroll i arbetet, ett positivt klimat i ledningen, god arbetsgemenskap och optimal
arbetsbelastning (Rubenowitz, 2004). Alla dessa faktorer &r bristande i Tjartapprummet. De
arbetsmoment for operatorerna som dr ostimulerande och fysiskt krdvande medfor att den forsta
faktorn brister och gor att operatérerna i Tjartapprummet kan bli omotiverade for arbetet. Inre
arbetsmotivation kommer skapas bland operatérerna om arbetsuppgifterna upplevs som
tillfredsstallande. Detta leder till att operatdrerna sjdlvmant utfér sina arbetsuppgifter och hogre
motivation uppnas (Hackman & Oldham, 1974). Lag motivation leder, enligt Rubenowitz (2004), i sin
tur till ineffektivitet i arbetet och kan leda till ett storre antal sjukskrivningar och sjukfranvaro, nagot
som i langden blir kostsamt for ett foretag vilket bidrar till en samre social och ekonomisk héllbarhet.
Genom att skapa rutiner for att underlatta och minimera fysiskt kravande arbetsuppgifter kommer en
béattre psykosocial arbetsmiljo kunna skapas dar operatdrerna & motiverade och mer arbetsvilliga.

5.6.2 Egenkontroll

Vidare aterfinns inte nagon storre egenkontroll i arbetet och inte heller nagot ansvarstagande bland
operatdrerna, faktorer som enligt Rubenowitz (2004) respektive Jameson och Jameson (2007) é&r
viktigt for en god psykosocial arbetsmiljo. Det finns &ven brister i arbetsledningsklimatet dar de
interna konflikterna i dagslaget har stor paverkan samt att arbetshelastningen ar snedfordelad vilket
som namnts tidigare medfor att bade operatérer och produktionsledning upplever stress. Rubenowitz
(2004) menar att detta medfor att tillfredstéllelsen och engagemanget for arbetet minskar, samt att
stressnivaer och franvaro blir hogre, vilket enligt intervjuer och observationer har visat sig vara fallet
for Tjartapprummet. Det ar darfor viktigt att arbeta med att forbattra dessa faktorer for att pa sa vis
arbeta mot en béttre arbetsmiljo for de anstéllda vilket i sin tur leder till 6kad produktivitet och
I6nsamhet (Jameson & Jameson, 2007).
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5.7 Sammanstallning av analys
| detta kapitel summeras analysen i syfte att underlatta dess Gverskadlighet.

| analysen har de i nulagesbeskrivningens identifierade problemomraden analyserats utifran vilka
effekter de har pa produktiviteten i Tjartapprummet. Ett flertal kvantifieringsexempel har behandlats i
syfte att ge foretaget en uppfattning om problematikens omfattning. Nedan presenteras en summering
av kvantifieringen gjord i detta kapitel (Tabell 4).

Tabell 4 Summering dver de kvantifierade exemplen i analysen

Orsaker % av total arbetstid | Antal timmar per operator och ar

Omarbete 7,0% 141
Vardeadderande aktivitet under tappning 10,0% 202
Omstallningar 4,5% 91
Orderhamtning pa flera stéllen 0,0% 0,9
Hamta och lamna material 5,0% 101
Olika tider for rast 0,3% 5,5
Sen ankomst fran rast 5,0% 101
Hantering av stérning 0,2% 4
Totalt 32,00% 646,4
Parallellt arbete i E1 och Tapp 3 53

For att tydliggora de viktigaste slutsatserna i analysen visualiseras i Figur 12 de olika delkapitlen samt
deras huvudsakliga orsaker som leder till minskad produktivitet. 1 Appendix VIII illustreras en
detaljerad schematisering dver de problemomraden som behandlats i analysen samt deras foljder och
pafoljder.

Figur 12 Orsaker till minskad produktivitet
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6. Forbattringsforslag

| detta kapitel redogors framtagna forbattringsforslag for Tjartapprummet. Forbéattringsforslagen gar i
linje med for rapporten aktuell teori och tar hansyn till foretagets dnskemal om hog detaljeringsgrad.
Upplégget for kapitlet foljer upplégget for analysen med undantaget att den psykosociala arbetsmiljon
och ABC-Kklassificeringen har vavts in i dvriga forbattringsforslag och ett delkapitel for dvergripande
forbattringsforslag har tillkommit.

6.1 Organisation och arbetsfordelning
| detta delkapitel presenteras forbattringsforslagen: klargérande av ansvarsomraden, tydliga process-
och momentbeskrivningar samt kartlaggning av kassationer.

6.1.1 Klargorande av ansvarsomraden

For att mojliggora for en utjamning av arbetsbordan och 6ka sjalvstandigheten for operatérerna bor
foretaget tydliggora och konkretisera de anstélldas arbetsuppgifter och ansvarsomraden samt deras
omfattning. Rutiner bor skapas for att formedla konkreta arbetsbeskrivningar. | beskrivningarna skall
befogenheter for en viss operator eller tjansteman formedlas, omfattning av dennes ansvarsomraden
samt vilka dess priméara arbetsuppgifter &r. Dessa arbetsbeskrivningar skall tas fram av fabrikschef
tillsammans med produktionschef for att sakerstalla att varje omrade tacks.

6.1.2 Tydliga process- och momentbeskrivningar

For att mojliggora en dkad standardiseringsgrad, snabbare omstallningar och en minskning av sléseri i
form av vantan vid stopp i produktion foreslas foretaget att infora tydliga beskrivningar Gver
standardiserade tillvagagangssatt for moment och processer som utfors i Tjartapprummet. Detta bidrar
aven till att icke vardeadderande tid sa som hamta/lamna material och verktyg minskar. Ett satt att
gbra detta dr genom att inféra tydliga arbetsbeskrivningar i form av SOP:er, det vill sdga
arbetsdokument som innehaller bilder och texter for att illustrera hur ett visst arbetsmoment skall
utforas (Liker och Meier 2006). Formedlingen av beskrivningar till operatdrerna kan ske genom att
placera parmar med dessa vid varje arbetsstation. | parmen skall de SOP:er som &r specifika for varje
arbetsstation finnas. Thomas (2014) rekommenderar att engagera operatérerna i utformandet av
SOP:na for att de skall accepteras och for att sakerstélla att de ar korrekta. Auson foreslas félja denna
rekommendation. Foretaget bor vidare kontrollera att arbetsdokumentet ar ratt utformat genom att
engagera en utomstdende person att testa SOP:n och darefter genomféra eventuella justeringar
(Stevenson, 2007). Beskrivningarna skall sedan standigt utvdrderas och forbattras genom att
uppmuntra operatdrerna till att vara innovativa (Gao & Low, 2014).

SOP medfor, férutom standardisering och undvikande av hybridrutiner dven till att operatdren innan
startad aktivitet vet exakt vilket material och vilka verktyg som kommer behévas. Genom en korrekt
forberedelse kan arbetsmomentet utforas snabbare vilket i sin tur 6kar produktiviteten (Thomas, 2014).
De moment som Auson rekommenderas att utféra SOP:er for &r foljande:

Tappning.

Etikettering.

Stadning.

Underhall.
Sékerhetsregler.
Omstéllning.

Hantering av storningar.
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Med hjélp av standardiseringarna okar utnyttjandegraden i Tjartapprummet vilket enligt Willander
(2006) leder till en battre ekologisk hallbarhet. Liker (2009) forklarar &ven att om en process inte ar
standardiserad ar den svar att forbattra, vilket ar ytterligare ett argument for varfor standardisering
rekommenderas.

6.1.3 Kartlaggning av kassationer

For att mojliggéra for framtida forbattringar gallande produktionsavsnittets brister i kvalitet och
darigenom minska sloseri foreslas foretaget att kartlagga alla defekter och kassationer som uppstar i
dagsléget. Detta for att kunna lokalisera kallorna, vilket Liker (2009) menar &r nodvandigt for
utveckling och for att eventuellt komplettera listan med de defekter och kassationer som
kandidatgruppen har identifierat. Ett forslag till foretaget ar att implementera ett anteckningsblock vid
varje station dér de anstéallda antecknar varje omarbetning eller kassation. Kartlaggningen kommer att
ge den Overblick och klargora de eventuella monster som behodvs for att borja eliminera
kvalitetsproblem i produktionen.

6.2 Produktionsstyrning

| detta delkapitel presenteras forbattringsforslagen: efterfrdga prognoser fran kund, samla
prioriteringsbeslut av order, granskning av produktsortimentet utifran genomford klassificering samt
utvardera affarssystemet.

6.2.1 Efterfraga prognoser fran kund

For att kunna 6ka precisionen i produktionens prognostisering och darigenom mdjliggora for storre
utjamning av produktionen i Tjartapprummet och en 6kad framforhallning av order till operatorerna
foreslas foretaget att infora rutiner dar de kontinuerligt efterfragar sina kunder om deras prognoser. Pa
sa satt kan flaskhalsproblematiken i Tjartapprummet och stressen som den korta framforhallningen
innebar for operatdrerna minskas. Tryggheten som bildas nar operatorerna inte langre far order med
kort framforhallning bidrar &ven till en béttre social hallbarhet (Almstrom et al., 2010).

6.2.2 Samla prioriteringsbeslut av order

For att minska hanteringsforluster och eventuella konflikter som en foljd av prioriteringsbeslut i flera
omgangar, foreslas foretaget att samla beslutsfattandet gallande prioriteringsordning for order till
produktionsstyrningen. Detta skulle minska tidsldseriet relaterat till orderhantering for operatérerna.
Prioriteringen for orderna skall sedan kommuniceras till operatdrerna genom att de anslas pa Al (tid
till att hamta order minskar gentemot om det anslas vid A2) som bor ha tydliga markeringar for
orderprioriteringen. Vid akuta forandringar kan en orderéndring I&mnas direkt till operator forutsatt att
det kommuniceras till operattrerna.

6.2.3 Granskning av produktsortimentet utifran genomford klassificering

For att mojliggora en eventuell komprimering av produktsortimentet och darigenom erhalla storre
majligheter for standardisering foreslas foretaget att genomfora en granskning av vilka produkter som
tillverkas mest frekvent utifran den ABC-klassificering som presenterats. En komprimering gor att
onbdiga investeringar for produkter som tillverkas mindre frekvent kan undvikas. Vid en
komprimering av sortimentet bor foretaget dock ta hansyn till de eventuella kunder som paverkas av
komprimeringen.
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6.2.4 Utvardera affarssystemet

For att underlatta produktionsstyrningens arbete och den kontinuerliga planeringen av order foreslas
foretaget att infora rutiner for séljarna att konsekvent lagga in varje order direkt i affarssystemet. Detta
skulle innebdra att tid for produktionsstyrningen frigérs och planeringsarbetet kan ske med storre
framforhallning vilket skulle minska stressen for operatorerna. Kommunikationen via mail skulle i sa
fall enbart behova uppsta vid extraordinara handelser.

Detta kan uppnas genom en gemensam genomgang i foretaget dar alla som arbetar i affarssystemet
narvarar. P4 denna genomgang kan affarssystemet tydligt forklaras och tillit till systemet kan skapas
genom att visa den forbattrade leveranssékerheten.

6.3 Informations- och kommunikationsflode

I detta delkapitel presenteras forbattringsforslagen: uppdelning av morgonmétet, inférandet av
kortsiktiga mal och rutiner for kontinuerlig feedback, utred maéjligheten att tillsatta en gruppledare for
olika delar av verksamhetn samt skapa ett system fér anstéllda att ge forbattringsforslag.

6.3.1 Uppdelning av morgonmotet

For att underlatta formedlingen av instruktiv och produktionssavsnittsspecifik information utéver den
allmanna information som i dagslaget formedlas pa morgonmotet foreslas foretaget att dela upp
morgonmatet. Uppdelningen skulle vara utformad som sadan att foretaget har ett morgonmote med
alla operatorer varje mandag for att kunna formedla allman information rérande hela verksamheten,
for att sedan resterande morgnar ha ett morgonmote separat for varje hus. Den allméanna information
som inte kan férmedlas resterande dagar kan istéllet séttas upp pa A2.

Under forandringsarbete ar det enligt Kotter (1995) viktigt att kommunicera positivt resultat till dem
som forandringen berdr. Under fordndringsarbete i verksamheten kan darfor dessa resultat presenteras
pa de husspecifika motena.

6.3.2 Inforande av kortsiktiga mal och rutiner for kontinuerlig feedback

For att mojliggora en okad prestation och motivation foreslas foretaget infora rutiner kring formedling
av kort- och langsiktiga mal. Dessa mal skall klargora for vad som skall goras under en arbetsdag samt
langsiktiga strategiska mal for exempelvis 6kad produktivitet i Tjartapprummet. Genom malsattningar
uppnas en klarare mal- och prestationsbild och déarigenom okar motivationen (Kaufmann &
Kaufmann, 2010). De langsiktiga malen bor formedlas pa matrumsmétet och de kortsiktiga, dagliga
malen som ar specifika for Tjartapprummet bor formedlas kontinuerligt pa det dagliga morgonmotet.
De kortsiktiga malen bor innefatta dagens orderbeléaggning for Tjartapprummet. Vidare bor foretaget
infora rutiner for feedback rorande hur operatdrerna presterat under foregdende arbetsdag samt
konkreta forbattringsomraden for att 6ka operatorernas forstaelse for sin egen prestation (Kaufmann &
Kaufmann, 2010). Aven detta kan ske pa det dagliga morgonmotet.

Dessa mal, hur de gor for att uppna dem och feedback pa namnda mal kan visualiseras sammanfattat
pa A2 och mer detaljerat p Al. Operatdrerna kommer da veta vad som kravs av dem vilket gor att de
enklare kan fatta beslut om vad som maste goras for att nd malet (Kaufmann & Kaufmann, 2010).
Operatoren erhaller dven insikt om resultatet samt storre forstaelse for foretaget. Far individen insikt
om resultatet bidrar detta aven till en 6kad motivation (Hackman & Oldham, 1980).
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6.3.3 Utred mojligheten att tillsatta gruppledare for olika delar av
verksamheten

For att 0ka operatorernas egenkontroll i arbetet foreslas foretaget att utvardera tillsattningen av
gruppledare for olika delar av verksamheten. En implementering av gruppledare hade jamnat ut en del
av arbetsbérdan mellan produktionschef och operatérer samtidigt som ansvaret skulle bli mer
decentraliserat. Operatorerna blir en mer sjélvstyrande grupp (Liker, 2009) vilket leder till en béttre
psykosocial arbetsmiljoé (Rubenowitz, 2004). Ansvar for arbetet och dess resultat bidrar aven till en
okad motivation (Hackman & Oldham, 1980). Det hierarkiska avstandet mellan produktionschef och
operator skulle minska.

Med en implementering av gruppledare skapas nya tydliga kommunikationskanaler horisontellt,
vertikalt saval som korsvis och darigenom underlattas framférandet av forbattringsforslag fran
operatorsniva. Informationen mellan operatérerna och produktionsledningen skall alltsa ga genom
denna gruppledare. Tanken ar att operatdrerna skall kanna tillit till gruppledaren och vaga ta upp
aspekter de tycker ar viktiga att lyfta upp. De skall dven erhalla trygghet i att deras asikter framfors till
produktionsledningen och att det sker anonymt om det behdvs. En sadan gruppledare bor besitta
kunskap i alla produktionssteg som denne ar ansvarig for och dven kunna ansvara for att mal som
formulerats och férmedlats uppnas samt ge aterkoppling pa dessa.

Ett avslutande forslag ar att denna gruppledare har som ansvar att en gang per kvartal samla sina
operatdrer for att diskutera den nuvarande arbetssituationen och genom “kaizen events” (som beskrivs
nédrmre i kapitel 3.3.3.1) forsoka utveckla och forbattra sin specifika avdelning. Gruppledaren kan
sedan lyfta detta till produktionsledningen.

6.3.4 Skapa ett system for anstallda att ge forbattringsforslag

For att ytterligare 6ka operatorernas mojligheter till att framfora asikter samt forbattringsforslag och
darigenom effektivisera organisationen foreslas foretaget att infora ett formellt forum for
forbattringsforslag. Det ar av stor vikt att fa de anstéllda involverade i forbattringsarbete da det ar
operatdrerna som utfor arbetet som ofta har mer information om hur deras specifika uppgift faktiskt
utfors (Kotter, 1995). Detta kan utféras genom implementation av en forslagslada, dar operatorerna
kan férmedla sina forbattringsforslag rérande produktionen.

Det ar viktigt att produktionsledningen ser Gver alla forslag och klagomal som kommer in och
kommunicerar att de har behandlats, samt vilka eventuella forbattringar som kommer implementeras.
Operatorerna kanner sig da sedda vilket ar viktigt for 6kad motivation (Hackman & Oldham, 1980).
Finns kéllor till motivationen kan manniskor &ven prestera battre vilket 6kar organisationens totala
effektivitet (Bruzelius & Skarvad, 2011). Ett system for forbattringsforslag leder ocksa indirekt till att
foretaget kommer arbeta aktivt med stédndiga forbattringar. Kommunikationen av de eventuella
forbattringarna som implementeras &r vidare en punkt som borde vara staende pa morgonmotet. Enligt
Mudler (u.a.) ar kommunikation dven en grundlaggande princip for hallbar utveckling.
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6.4 Produktion

| detta delkapitel presenteras forbattringsforslagen: inforande av 5S, omplacering av E1, flytta tavlan
for avropssystemet, skapa rutiner for upplarning, vardeadderande aktiviteter parallellt med tappning i
tapp 4, ljud- eller ljussignalering vid raster, proaktivt underhallsarbete samt checklista for
kvalitetssakring.

6.4.1 Inforande av 5S

For att forbattra den fysiska arbetsmiljon och minska antalet kéllor till sléseri, frdmst i form av
onddiga rorelser, vantan och defekter bor ett inférande av 5S-arbete i Tjartapprummet goras. Ett
sadant arbetssatt skulle aven forbattra Gverblicken i rummet, majliggora for att snabbare identifiera
kéllor till sloseri, en battre arbetsmiljo samt en storre chans att uppna standardiserade arbetssétt
(Peterson & Smith, 1998). Minskat sléseri och béattre arbetsmiljo till féljd av 5S bidrar till att alla tre
hallbarhetsdimensioner paverkas positivt (se kapitel 2.4). | Tjartapprummet skulle detta mer specifikt
kunna ske i form av foljande atgarder:

e Skapa konkreta och tydliga rutiner for var verktyg och material sdsom emballage skall
placeras. Det skall tydligt markeras exakt vad som skall hanga eller stad pa den specifika
platsen. For arbetsredskapen finns grunden for ett sadant system i dagslaget pa Al och
behover endast kompletteras och dérefter kontinuerligt anvéandas.

e Konsekvent anvandning av de avsedda lagerutrymmena for allt inkommande material, det vill
saga mellanlagret och lagerhyllan. Dessa lagerutrymmen bor vara markerade pa ett tydligt sétt
som intuitivt Overensstimmer med markningen pa det inkommande materialet. For det
material som under tappning och etikettering finns pa plats i sjalva Tjartapprummet bor
tydliga markeringar pa golvet finnas for varje artikels placering under processen. Exempelvis
bor det vid varje tappskap finnas markeringar for placeringen av pallarna, bade pallen for de
tomma respektive de fyllda emballagen. Ett enkelt verktyg for detta skulle vara att med hjélp
av maskeringstejp markera ut omraden pa golv, tavlor och véaggar. Sedan skall aven emballage
och material som inte anvands och tar upp fysisk plats avlagsnas for att géra omradet mer
overskadligt och lattillgangligt.

e Montering av hyllor vid varje arbetsstation for sékerhetsutrustning och personliga tillbehor
operatdrerna anvander frekvent under arbetsprocesserna. Dessa hyllor skulle vidare kunna
besta av flera hyllplan dar exempelvis lock, korkar eller annat material skulle kunna forvaras
for att gora arbetsstationerna mer strukturerade och lattéverskadliga.

e Infora lador for personliga tillhGrigheter som inte anvands i direkt anslutning till arbetet.
Dessa lador skulle forslagsvis vara placerade vid det tvattstall som finns i Tjartapprummet.
Vidare skulle dessa lador dven kunna fungera som en individuell kommunikationskanal
mellan operatdrer och produktionsledning genom att operattrer och produktionsledning kan
lamna information i ladan. Detta &r ytterligare ett forslag for att forbattra informationsflodet i
Tjartapprummet.

e Infora rutiner for daglig stadning av arbetsplatsen. Som en forsta atgard i linje med detta bor
en heldag agnas at stadning av hela fabriken vilket kan signalera en nystart géllande struktur
samt ordning och reda dar &ven korrekta stadrutiner l&rs ut vilket i ett senare skede
kontrolleras for att sakerstélla att dessa foljs och utférs korrekt.

Att skapa en vana - kravs for att 5S skall fungera. For att uppna detta steg rekommenderas utbildning,

dvningar och beldningar, vilket krévs for att operatdrerna skall vara motiverade att utféra och standigt
forbéattra arbetssattet (Liker, 2009).
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6.4.2 Omplacering av E1
For att mojliggora att E1 kan vara igang samtidigt som tapp 3 och déarigenom 6ka utnyttjandegraden
for maskinparken i Tjartapprummet rekommenderas foretaget att utreda en omplacering av E1.

6.4.3 Flytta tavlan for avropssystemet

For att underlatta for mer konsekvent anvandning av det kanbanliknande avropssystemet och franga
anvandandet av tva olika avropssystem foreslas foretaget att revidera placeringen av tavlan for
signalkorten. Tavlan bor flyttas till en plats som ligger ndgonstans pa lagerpersonalens naturliga rutt i
fabriken. Ett exempel pa en sadan plats &r korsningen strax utanfor ingangen till Tjartapprummet.
Denna placering hade inneburit att operatorernas avstand till tavlan blir oférandrat samtidigt som det
hade minskat tidsslGseriet for lagerpersonalen da de enbart behover stanna ett fatal sekunder i
korsningen for att fa en Gverblick Gver tavlan. Detta hade aven lett till mer aktuell information for
lagerpersonalen da de trafikerar korsningen oftare &an dar tavlan ar placerad i dagslaget. Lagret dar det
avropade materialet placeras rekommenderas vara kvar pa samma stélle som det &r i dagslaget. Det
anses aven ur sakerhetssynpunkt vara genomforbart, detta da korsningen é&r trafikerad sporadiskt och
alla truckar ar manuella. Risk for krock pa grund av stopp vid tavlan bedéms darfor till liten.

6.4.4 Skapa rutiner for upplarning

For att minska inlarningstiden for nyanstéllda och darigenom minska tiden av reducerad arbetstakt bor
foretaget skapa standardiserade rutiner for upplérning. Utbildningsinsatser &r enligt Rubenowitz
(2004) ett av de framsta hjalpmedlen for att framja en god arbetsmiljo. Detta skulle kunna inféras
genom att de befintliga operatérerna far ga en utbildning i hur de skall behandla nyanstallda i
foretaget, tillsammans med exakta rutiner for hur upplarningen skall se ut. Upplarningen skall omfatta
hur maskinparken och organisationen ser ut samt vart allt material och verktyg ar placerade for att 6ka
forstaelsen for verksamheten i stort. En grundlaggande genomgang av utarbetade SOP:er och
grunderna for 5S, sakerhetsregler samt konsekvenser av forsummande av sakerhetsforeskrifter bor
aven inga i upplarningen tillsammans med en genomgang av hur de olika maskinerna, avropssystemet
och stadrutinerna fungerar. | upplarningsskedet rekommenderas dven att en mer erfaren operator
agerar mentor till den nyanstallda, vilken den nyanstallda kan folja och stélla eventuella fragor till.

6.4.5 Vardeadderande aktiviteter parallellt med tappning i tapp 4

For att Oka den vardeadderande tiden for operatdéren och darigenom Oka produktiviteten for
Tjartapprummets produktion foreslas foretaget att undersoka mojligheten att utféra andra
vardeadderande aktiviteter parallellt med tappningen. Detta skulle exempelvis kunna rdra sig om att
etikettera lock till de emballage som tappas. Aven kartonger och andra emballage skulle kunna
etiketteras under tapptiden. Den okade utnyttjandegraden leder &ven till en 6kad ekologisk hallbarhet
(Willander, 2006) vilket enligt Almstrom et al. (2010) dven leder till ekonomiska vinster.

6.4.6 Ljud- eller ljussignalering vid raster

For att minska tidssloseriet i samband med rasterna i form av bade sen ankomst samt rast pa olika tider
foreslas foretaget att montera en klocka som ringer nar rasten borjar, tva minuter innan den slutar och
nar den slutar. Detta skulle 6ka chanserna for att alla operatorer lamnar och aterkommer till
Tjartapprummet vid samma tidpunkt samt att rasterna blir den tiden som operatrerna ar berattigade
till.

55



6.4.7 Proaktivt underhallsarbete

For att minimera antalet maskinfel och déarigenom minska produktionsstoppen i Tjartapprummet
rekommenderas foretaget skapa rutiner for att kontinuerligt underhalla maskinparken pa ett proaktivt
satt. Till en borjan behdver foretaget skapa forstaelse for betydelsen av underhall pa maskinparken.
Det ar viktigt att alla operatorer skapar ett inre motivationsincitament géllande underhall av
maskinparken. Utan incitamentet kommer inte rutinerna fylla sin funktion, samtidigt som det finns en
risk att de anstéllda istallet gar tillbaka till gamla rutiner (Kotter, 1995). Inforandet av proaktivt
underhallsarbete ar aven positivt ur alla tre hallbarhetsdimensioner (Almstrom et al., 2010).

6.4.8 Checklista for kvalitetssakring
En rekommendation &r att formulera en checklista som operatdrerna skall bocka av for att kontrollera
att kvaliteten pa produkterna ar den som kunderna kraver. Materialsloseriet som minskar i och med
kvalitetssakring innebar dven en battre ekonomisk och ekologisk hallbarhet (Slack et al., 2010). Tva
checklistor skall goras, en for tappning och en for etikettering. Checklistan for tappning foreslas
innehalla:

e Smutsiga burkar ar tvéttade.
Stickprovsvagning av fyllt emballage.
Buckliga burkar anvands inte.
Emballage star ratt i kartong eller pa pall.
Kartonger ar staplade ratt pa pall.

Checklistan for etikettering skall efter observationer innehalla:
Smutsiga burkar ar tvattade.

Etikett sitter rakt.

Etikettens kanter sitter fast.

Inga bubblor i etiketten finns.

All text (inklusive datumstampling) &r synlig.
Emballage star ratt i kartonger eller pa pall.

Kartonger &r staplade ratt pa pall.

6.5 Overgripande forbattringsforslag
| detta delkapitel presenteras forbattringsforslagen: forbattra informationen pa Al samt genomférande
av utbildningar.

6.5.1 Forbattra informationen pa A1

For att kunna formedla information i linje med de forbattringsforslag som behandlats tidigare i detta
kapitel bor den information som i dagslaget finns pa anslagstavlan A1l kompletteras med féljande
information:

e Beskrivningar och SOP:er som berdr hela Tjartapprummet (platsspecifika SOP:er placeras
som ndmnt i den parm som féreslagits att foretaget skall placeras vid varje arbetsplats).
Mal och feedback.
Bestdmda platser for verktyg.
Prioritering av order, fastslagen av produktionsstyrningen.
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6.5.2 Genomforande av utbildningar

Det har visats att fa forandringsarbeten genomforts gynnsamt utan valplanerade utbildningsinsatser.
Utbildning medfor att en forandring upplevs enklare att fullfélja och minskar risken for en negativ
stamning med exempelvis frustration, angest och motstand hos de berérda (Rubenowitz, 2004).
Utbildning bidrar vidare till en god arbetsmiljo som leder till 6kad tillfredstéllelse, engagemang och
motivation medan stress och franvaro minskar (a.a.). Intellektuell utveckling &r vidare en
grundlaggande princip for hallbar utveckling (Mulder, u.d.). Det ar darfor viktigt att Auson
uppmarksammar detta och for att forslagen ovan skall fa basta genomslag rekommenderas utbildning i
SOP:er, 5S samt orsaker och foljder av olika typer av sléseri.

e Utbildning i SOP:er - Det foreslas att SOP:er formuleras genom att samla de operatorer som
arbetar med varje specifik uppgift och tillsammans formulera SOP:er, for att sedan lata en
operator fran en annan avdelning genomfora arbetsuppgiften for att félja Thomas (2014) och
Stevensons (2007) rekommendationer. Innan detta utfors foreslas att det halls en utbildning
med operatorer och foretagsledning dar teorier rérande SOP och vad det ar forklaras sa att alla
anstéllda ar inforstadda med varfor det beh6vs och vad det kommer leda till.

e Utbildning i 5S - Denna utbildning bor ske for att formedla vad 5S ér, varfor det infors och
vad det kommer att leda till, vilket boér formedlas till alla de berdrda anstéllda. Féretaget
foreslas genomféra denna utbildning genom ett halla ett seminarium samt att genomfora ett
foretagsbesok hos ett annat foretag dar verksamheten implementerar 5S, eller atminstone har
gjort detta. Att skapa en vana &r som sagt det viktigaste S:et och detta omfattar just stegen
utbildning, 6vningar och bel6ningar vilket kravs for att operatdrerna skall arbeta enligt 5S
samt for att standig forbattring skall kunna ske (Liker, 2009).

e Orsaker och foljderna av olika typer av sléseri - Denna utbildning skall alla operatérer i
Tjartapprummet genomga i syfte att ge dem en okad forstaelse for hur deras tillvagagangssatt i
olika skeenden i arbetet resulterar i olika typer av sldseri. Utbildningen bor dven behandla
konsekvenserna av detta sloseri for foretaget och for samhallet i stort i linje med hallbar
utveckling samt ge operatorerna en grundlaggande forstaelse for kvalitetssékring.

Avslutningsvis leder utbildning till 6kad kompetens och kan aven leda till mer upplevd stimulans fran
arbetsuppgifterna (Rubenowitz, 2004). Utbildning gor &ven att operatérerna kénner sig sedda vilket
okar deras motivation och engagemang (Ahlstrém, u.4.). Kotter (1995) papekar dven hur viktigt det &r
att kommunicera varfor en fordndring skall ske och vad den skall leda till, vilket &r ett av syftena till
de tre utbildningstillfallena. Vidare ar det viktigt att skapa forstaelse och acceptans hos dem som
forandringen beror.
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6.6 Summering och reflektion rorande forbattringsforslag
| detta delkapitel sammanfattas presenterade forbattringsforslag i syfte att 6ka forstaelsen for deras
korrelation och for det slutgiltiga resultatet.

Nedan foljer Figur 13 som visar hur de olika forbattringsforslagen korrelerar. | figuren har tva
huvudfokus konstaterats vilket &r 6kad produktivitet och béttre social miljo. Runt dessa har sedan de
forbattringsforslag som anses vara starkt korrelerade till nagon av de tva huvudfokusen kopplats. Vissa
av forbattringsforslagen kan aven vara korrelerade till bade ckad produktivitet och béttre psykosocial
miljo. De har da blivit kopplade till den de har starkast korrelation med, for att pa sa vis forbattra
figurens Gverskadlighet. Om ett sadant avgorande inte kunnat goras pa grund av att korrelationen &r
lika for bada huvudfokus har de kopplats till bada.

moment
beskriv.

‘ process/ ‘

.

Checklista \/ Proaktivt
kvalitets- underhalls-
sakring arbete

Figur 13 Korrelation mellan kandidatgruppens férbattringsférslag

Alla ndmnda forbattringsforslag ar inte nddvéandigtvis korrelerande med varandra men &r utarbetade
for att ge storsta mojliga effekt resultatmassigt vid en fullstandig implementering. Aven om
nyinvesteringar kan vara en lockande l6sning for identifierad problematik &r detta inte aktuellt for
Auson. For att en sadan I6sning skulle vara aktuell behévs en omvardering av foretagets
fokusomraden. Manga av l6sningsforslagen ar baserade pa langsiktigt tankande for att minska effekten
av den hastiga expansionen som skett i produktionen. Foretaget rekommenderas att framdver tanka
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mer langsiktigt for att en sadan situation ej skall upprepas, Slack et al.(2010) papekar aven att
Iangsiktigt tankande skall appliceras d&ven om det skulle ske pa bekostnad av Kortsiktiga ekonomiska
mal. Liker (2009) menar att fokus for ett foretag bor ligga pa att investera i framtiden for att utveckling
av verksamheten skall vara méjlig.

Flera av forbattringsforslagen leder till minskat sldseri vilket &r positivt for den ekonomiska och
ekologiska hallbarheten (Slack et al., 2010) och en battre arbetsmiljo vilket leder till en béattre social
hallbarhet (Ronneberg, 2012). Mulder (u.d.) sager aven som namnt att det finns ett samspel mellan
tekniska och sociala aspekter. Nar de tekniska forslagen ovan implementerats ar det darfor viktigt med
ett noggrant bearbetat fordndringsarbete. Detta for att de berdrda operatérerna skall kdnna sig bekvama
med vad som komma skall sa de kan forbereda sig. En forbattring i det tekniska som leder till negativt
utslag i det sociala kommer inte att leda till 6nskat resultat eftersom samarbetsvilja och korrekt
utforande da blir problematiskt.

Genom att implementera de forbattringsforslag som kandidatgruppen har foreslagits kan Auson 6ka
sina vardeadderande aktiviteter med 32 procentenheter eller mer (se Tabell 4 i kapitel 5.7). Detta
skulle resultera i en total vardeadderande tid om 72 %. Forslagen kommer &ven leda till en férbattring
av framst den sociala och ekologiska hallbarheten men aven den ekonomiska hallbarheten i foretaget.

6.5.2 Implementeringsforslag

Foreslagna forbattringsforslag far storst effekt pa verksamheten vid en fullstandig implementering. Att
infora alla forbattringsforslag &r dock en process som kommer vara tidskrdvande for foretaget. Mot
denna bakgrund rekommenderar kandidatgruppen att Auson till en borjan véljer att fokusera pa ett
utvalt antal forbattringsforslag. Forslagen bor vara av en sadan natur att de har en positiv paverkan pa
bade produktiviteten och den sociala miljon vid en implementation. Detta for att maximera effekterna
med avseende pa tiden. Detta ar fallet for de forbattringsforslag som, utifran den korrelation som
presenterades i Figur 13, visualiseras nedan (se Figur 14).

) S

Figur 14 Korrelation mellan de férbattringsférslag som kandidatgruppen rekommenderar foretaget att i férsta hand
fokusera pa

Enligt Kotter (1995) &r en forutsattning for ett fungerande forandringsarbete att skapa ett behov och en
vilja for forandring. For att uppna detta foreslas foretaget att folja den implementationsordning som
visas i Figur 15. Som ett forsta steg i fordndringsprocessen bér den av fordndringen berérda
personalen utbildas. Det kan da tydligt forklaras for dessa varfor forandringarna ar nédvandiga och det
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ar &ven en mojlighet for personalen att engagera sig i forandringen. Utbildning bor sedan kontinuerligt
héllas for varje ny forandring som infors. Foljaktligen, i linje med den visualiserade ordningsfoljden,
bor fokus for utbildningen i det inledande skedet ligga pa 5S da foretaget rekommenderas att
implementera detta forst. Auson foreslas infora de tydligt konkretiserade rutiner som behandlats i
kapitel 6.4.1. Detta steg bor inledas med en gemensam stdddag for de anstéllda med koppling till
Tjartapprumet och markera starten pa forandringsarbetet i produktionsavsnittet. Vidare foreslas Auson
inféra SOP. Vid framtagning och utformning av SOP:er bor operatérerna vara direkt involverade for
att oka korrektheten i och acceptansen av dessa. Inférandet av SOP kan ses som en fortsattning pa
arbetet i linje med 5S da det syftar till att strukturera upp och standardisera arbetssattet. Slutligen
rekommenderas foretaget att infora rutiner for malformedling och kontinuerlig feedback till
operatdrerna i produktionsavsnittet. | samband med detta bor &ven uppdelningen av morgonmotet ske.

Utbildning

Utbildningar bor ske 55
kontinuerligt och i 5 w
enlighet med det etta steg bor S
forbattringsforslag in!fedas med den " Mal och
som for tillfallet 5r | stdddag som ?'per?:corerna feedback
aktuellt fér beskrivits i orestas som

) . 5rbattrinesfé beskrivet i kapitel | samband med
foretaget. Saledes forbattringsforslaget p inférande av rutiner

bér utbildning i 55 rérande den del i 55 | 6.5.2 deltai

genomforas i forsta | forslaget som LETRUTAEE &Y SR i

och kontinuerlig

hand. berorde rutiner for | dessa beskrivningar -
stadning (se kapitel | for att sdkerstdlla ﬁifb;f';g‘:;ta&’:gs
6.4.1). korrekthet och g0
acceptans upp for att
: implementeringen av
dessa.

Figur 15 Implementationsfoljd av de forbattringsforslag som foretaget foreslagits fokusera pa i ett inledande skede

60



7. Slutdiskussion

Genom denna rapport har det &vergripande syftet varit att identifiera och analysera
produktivitetspaverkande problematik relaterad till Tjartapprummet pa Auson. Detta for att sedan
kunna formulera konkreta forbattringsforslag for produktionsavsnittet. | inledningen formulerades tre
huvudsakliga fragestallningar rérande identifiering av problemomraden, effekter av problematiken
gallande produktiviteten i Tjartapprummet samt atgarder for att hantera dessa problem. Detta
genomfordes for att underlatta arbetet for att uppfylla rapportens syfte. | ett inledande skede av arbetet
fanns tankar om att materialflodets utformning i huvudsak lag till grund for den relativt laga
produktiviteten i produktionsavsnittet. Efter genomford studie har det dock kunnat konstateras att en
stor del av problematiken som paverkar produktiviteten negativt i Tjartapprummet beror pa den
avsaknad av standarder och rutiner som rader i dagslaget. De huvudsakliga foljderna av problematiken
har kunnat delas in i sex olika produktivitetspaverkande kategorier:

Stress.

Lag motivation.

Sloseri.

Lé&gre dverblickbarhet.

Forsamrad psykosocial arbetsmiljo.
Lé&gre utnyttjandegrad.

Gallande atgarder for att hantera problematiken har dessa inte formulerats pa det Gvergripande och
teoretiska satt som vanligtvis gors for rapporter av detta slag. Istdllet har stor hansyn tagits till
foretagets onskemal om att foresla sa konkreta forbattringsforslag for produktionsavsnittet som
majligt. 1 enighet men den huvudsakliga problematiken i Tjartapprummet & manga av
forbattringsforslagen atgarder for att pa olika satt forsoka forbattra strukturen och infora rutiner i
arbetet. Grunden for forslagen ligger i inforandet av arbetsbeskrivningar i form av SOP:er,
implementation av 5S, rutiner for att kommunicera mal och att ge feedback samt utbildning/upplérning
till operatorer och produktionsledning. Alla tre hallbarhetsdimensioner har aven behandlats i
forbattringsforslagen vilket enligt Rnneberg (2012) &r ett maste for en hallbar framtid inom foretaget.

For att kunna genomfora de forbattringar som foreslagits ar det essentiellt att viljan till forandring
finns pa de nivaer som berors av forandringarna (Kotter, 1995). For Auson innebér detta framforallt att
operatérerna maste engageras i forandringsarbetet. Utan stod for forandringar pa berérda nivaer
riskerar foretaget att forandringarna inte far full genomslagskraft och att operatérerna atergar till deras
gamla arbetssatt (a.a.). Kandidatgruppen har med detta som bakgrund foreslagit att foretaget utbildar
berord personal infor implementeringen av de olika forbattringsforlagen. Vidare forslas foretaget att
fokusera pa tre huvudsakliga forbattringsforlag i ett inledande skede: inférandet av 5S, utformandet av
SOP:er foljt av inforandet av rutiner for malformedling samt feedback.

Gallande arbetsprocessen for arbetet har denna fungerat val men viss problematik géllande brist pa
information har paverkat arbetsgdngen. Foretaget har inte rutiner for Overgripande
informationsinsamling vilket i praktiken har inneburit att det funnits relativt sma mangder kvantitativ
information att tillgd. Omfattningen av informationsbristen var inte uppenbar for kandidatgruppen i
det inledande skedet av arbetet utan har successivt klarnat. Detta har fatt till foljd att den kvantifiering
som genomforts i syfte att ge foretaget en uppfattning gdllande omfattningen av de
produktivitetshammande faktorerna grundats pa flertalet antaganden (se Appendix Il och Appendix
VII). Bade foretagsledning och operatérer pd Auson har dock visat stor samarbetsvilja och forsokt
bistd kandidatgruppen i mojligaste man.
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Appendix

Appendix | - Tidsstudier

| detta Appendix presenteras de tidsstudier som ar gjorda under besdk i Tjartapprummet pa Auson.
Tidmatningarna har anvants som underlag vid berékningar gallande parallellisering av tapp 3 och E1.

Tabell I Klockade tider i Tjartapprummet

[Objeke T volym

|0mst5l|nigstid |Cyke|tid

|Genom|oppstid

Tapp 3 3liter 75 sek
3liter 18 sek 27 sek
Tapp 5 1liter 3600 sek 40 sek
10 liter 132 sek
Tapp 4 5liter 83 sek 102 sek
El 1liter 2400 sek 18 sek 130sek
1liter 16 sek 671* sek
Tapp 3 & E1 1liter 1800 sek 121 sek

* Under matning av denna genomloppstid utférdes utdver definerade moment for genomloppstid dven
ettikettering av lock.

Tabell | sammanstéller de tidsstudier som genomforts av kandidatgruppen. Tiderna har métts minst 15
omgangar vilket ger en relativt god sékerhet pa de uppmatta tiderna. Daremot har det inte observerats
manga olika tappningar och etiketteringar under de begransade antal dagarna som observationerna
genomfordes.

Definiering:

Cykeltid - Tiden det tar mellan tva fyllda emballage att placeras pa pall. Alternativt tiden
mellan tva etiketterade emballage att na det grona rullbandet dar de vantar pa att placeras pa
pall.

Genomloppstid - tiden det tar for ett emballage att tas upp fran lager bredvid tapp till att det
placeras pa pall. Alternativt tiden det tar for ett emballage att tas upp fran lager vid E1 till att
den har placerats i kartong och tejpats.

Omstéllningstid - fran att sista pall korts ut fran Tjartapprummet till att produktionen sker
utan uppstartskorrigering.



Appendix Il - Tidsbesparing vid parallellisering av E1 och tapp 3
I detta Appendix presenteras berdkning

Utifran given data fran foretaget tappades eller etiketterades det under 2014 det antal produkter som
presenteras i Tabell I1.

Tabell 11 Antal produkter som endast behandlas i tapp3 och E1 samt produkter som behandlas av bdda maskinerna

Tapp 3 + E1| El |Tapp 3
Antal produkttyper 33 21 36
Antal forpackningar 2014 118784 44659 75620
Antal forpackningar med lag viskositet 1182
Antal forpackningar med hog viskositet 74438
Antal produkttyper med okanda forpackningasantal 10 1 7

Fortydligande: Viskositet anvénds for att kalkylera schablonméssiga genomloppstider.

Observationer har visat pa de cykeltider som presenteras i Tabell I11.

Tabell 111 Genomsnittliga cykeltider

|Genomsnitt
Olika uppmatta cykeltider

for E1 (sek) 18 16 17
Cykeltid for tappning vid
tapp 3 med |&g viskositet
(sek) 18 18
Cykeltid for tappning vid

tapp 3 med hdg viskositet
(sek) 75 75

Berakningar gjordes pa foljande vis:
cykeltid * antal forpackningar = antal timmar

Den tid som dr en begrénsning ar den kortaste sammanlagda tiden for antingen etikettering i E1 eller
for tappning i tapp 3, den kortaste tiden ar for etikettering raknas ut till:

17 (sekunder) * 44659 (stycken) = 759203 sekunder = 210,89 timmar per ar

Saledes ar det 211 timmar om aret dar etikettering och tappning kan ske parallellt.



| Berakning av parallellisering av tapp 3 och

Foljande grupperingar gjordes utifran givna produkter och deras produktions antal:

Nafta Avaromatiserande 324 stycken } L &g viskositet

Balsamterpentin 858 stycken

Trétjara ? stycken )
Akta Tratjara 850 55092 stycken
Vildsvinstjara 520 stycken

Miller Finsk Trétjara 205 stycken

Akta Trétjara 9120 stycken
Dalbrand Trétjara 773 1014 stycken | Hog viskositet
Imprex Trétjara 845 650 stycken

Trétjara Brun 8000 stycken

Linolja Ra 2964 stycken

Linolja Kokt 4593 stycken
Proflex Kystolie (DK) ? stycken

Om alla produkter med I&g viskositet skulle hinna géras skulle det ta:
18 (sekunder) * 1182 (stycken) = 21276 sekunder = 5,91 timmar

Da kvarstar det 205 timmar (738000 sekunder) som kan ldggas pa de produkter med hdg viskositet
med cykeltiden 75 sekunder, vilket resulterar i att:

737927 (sekunder)
75 (sekunder)

= 9839,03 stycken produkter

9839 produkter med hog viskositet hinner ocksa tappas vilket resulterar i att 11021 produkter hinner
tappas totalt under den tid som etikettering i E1 gors.

Tabell 1V visar den totala tidsbesparingen som en parallellisering skulle resultera i.

Tabell 1V Tidsbesparingar vid parallellkdrning av tapp 3 och E1

Produkter Produkter
med hog med lag
viskositet viskositet |[Totalt

Antal produkter som
hinner tapps under tiden

El etiketterar 9839 1182 11021
Tider (sek) 737927 21276 759203
Tider (timmar) 205 6 211

Kommentar: baserat pa de uppmatta tiderna har liknande produkter grupperats och antagits samma
cykeltid. Det har inte tagits hansyn till exakt volym, forpackningstyp eller omstallningstider. Denna
berdkning har aven inte tagit hansyn till produkttyper utan kant forpackningsantal.



Appendix Il - Intervjumallar
| detta Appendix presenteras de intervjumallar som anvants under studien.

| Intervjumall for operator
e Vilken &r din roll och vilka ansvarsomraden har du?

e Hur ser ditt dagliga arbete ut?

e Ar ditt arbete repetitivt (hur upplever du ditt arbete)?

e Hur tycker du att produktionen fungerar?

e Finns det processer du tycker skall forbattras?

e Vilka tankar har du om forbattring?

e Om ett avbrott (storningar/problem) i produktionen sker, vad brukar orsaka detta?

e Hur brukar ni hantera dessa avbrott (stérningar/problem)?

e Finns nagra dagliga rutiner for stadning i Tjartapprummet?

e Hur ser din relation ut med tekniker?

e Hur tycker du att din arbetsbdrda ar jamfort med resten av produktionen?

e Hur far du reda pa information? Till exempel vad du skall producera, vem kommer in med
order och vart lamnas de? Ar ordern bara for burkarna eller for etikettering ocksa?

e Vad anvands de tva anslagstavlorna till?

e Hur upplever du den sociala situationen pa fabriken?

e Hur fungerar ledarskapet pa fabriken?

e Hur tycker du att kommunikationen fungerar fran fabriksledningen?

e Hur tycker du att morgonmotet fungerar/vad gér ni pa morgonmatet?

e Vilka sdkerhetsregler finns gallande: handskar, har, glasdgon, foremal vid stationerna, kramer,
etc.?

e Den bla vagnen - &r det en stadvagn?

e Finns de specifika platser for de sma etiketterna?

e Kan grona bandet koras for alla varianter av emballage?

e Finns nagon uppdaterad placering for olika artiklar i lagerhyllan? Vem har hand om detta?

e Finns nagra fasta regler for avrop av emballage?

e Vilka ar orsakerna till att vissa emballage dverfylls?

e Nar maste etiketter sattas pa férhand?



Il Intervjumall for produktionschef

Vilken &r din roll och vilka ansvarsomraden har du?

Hur ser ditt dagliga arbete ut?

Vilka forbattringsmojligheter ser du pa Auson?

Hur upplever du den sociala situationen pa foretaget?

Hur upplever du att samarbetet inom ledningen fungerar?

Hur fungerar kommunikation mellan ledning och personal?

Finns nagra dagliga rutiner for stadning i Tjartapprummet?

Finns det underhallssystem for maskinerna?

Hur ser operatdrernas relation ut med tekniker?

Hur ser er relation ut med tekniker?

Vilka informationskanaler finns nedat?

Vilka informationskanaler finns uppat?

Vad anvénds de tva anslagstavlorna till?

Vem kommer in med order och vart ldmnas de?

Hur upplever du att ledarskapet ser ut pa fabriken?

Hur genomfors produktionsstyrningen?

Hur hanteras prognostisering och férandring av efterfragan?

Ar operatérernas arbete standardiserat?

Hur tycker du att morgonmotet fungerar/vad gor ni pA morgonmotet?

Vilka sékerhetsregler finns gallande: handskar, har, glaségon, foremal vid stationerna, kramer,
etc.?

Gar det att standardisera emballage?

Finns det specifika platser for de sma etiketterna eller kan detta standardiseras?

Kan “grona bandet” koras for alla varianter av emballage?

Finns nagon uppdaterad placering for olika artiklar i lagerhyllan i Tjartapprummet? Vem har
hand om detta?

Finns nagra fasta regler for avrop av emballage?

Finns nagra dagliga mal for operatorerna? Om ja, hur formedlas dessa och hur fljs de upp?
Finns det instruktioner for arbetsuppgifter vid stora stérningar?

Ar det mojligt att synka tappning och etikettering i hogre grad?



lll Intervjumall for produktionsstyrning

Vilken &r din roll och vilka ansvarsomraden har du?

Hur ser ditt dagliga arbete ut?

Vilka forbattringsmojligheter ser du pa Auson?

Hur upplever du den sociala situationen pa foretaget?

Hur upplever du att samarbetet inom ledningen fungerar?

Hur fungerar kommunikation mellan ledning och personal?

Vilka informationskanaler finns nedat?

Vilka informationskanaler finns uppat?

VVem kommer in med order och vart lamnas de?

Hur upplever du att ledarskapet ser ut pa fabriken?

Hur genomfdrs produktionsstyrningen?

Hur hanteras prognostisering och forandring av efterfragan?

Hur tycker du att morgonmotet fungerar/vad gor ni pa morgonmatet?
Finns nagra dagliga mal for operatdrerna? Om ja, hur formedlas dessa och hur fljs de upp?
Ar det mgjligt att synka tappning och etikettering i hogre grad?

IV Intervjumall for fabrikschef

Vilken &r din roll och vilka ansvarsomraden har du?

Hur ser ditt dagliga arbete ut?

Vilka forbattringsmojligheter ser du pa Auson?

Hur upplever du den sociala situationen pa foretaget?

Hur upplever du att samarbetet inom ledningen fungerar?

Hur fungerar kommunikation mellan ledning och personal?

Vilka informationskanaler finns nedat?

Vilka informationskanaler finns uppat?

Hur upplever du att ledarskapet ser ut pa fabriken?

Hur genomfors produktionsstyrningen?

Hur hanteras prognostisering och forandring av efterfragan?

Ar operatérernas arbete standardiserat?

Hur tycker du att morgonmétet fungerar/vad gor ni pA morgonmotet?
Gar det att standardisera emballage?

Finns nagra dagliga mal for operatdrerna? Om ja, hur férmedlas dessa och hur f6ljs de upp?
Finns det instruktioner for arbetsuppgifter vid stora stérningar?
Vilka kvalitetsproblem har du observerat i produktionen?

VI



Appendix IV - Frekvensstudie
| detta Appendix specificeras resultatet av frekvensstudien.

Utrékning av procentsatser for varje aktivitet:

Antal observationer per aktivitet
Totalt antal observerade aktiviteter

Procnetandel for aktivitet =

Utrakning av det faktiska felet:

s(1—2y5)

=+
f=tz |——

| Tabell V summeras alla specifika procentsatser som frekvensstudien resulterade i samt deras faktiska
fel.

Tabell V Procentsatser for av frekvensstudien observerade aktiviteter samt dess faktiska fel

Vardeadderade aktiviteter Stodjande aktiviteter Icke vardeadderade aktiviteter
Totalt: Totalt: 29 % Totalt:
Ojusterat: 50 % Ojusterat: 22 %
Justerat: 40 % Justerat: 32 %
Tappa Produkt: Flytta/Hamta/Lamna Material Vanta (inkl. pa material):
e Qjusterad: 25 % (inkl. i lagret): o 4%
e Faktiskt fel: 25 % £1,5 % e 15% e Faktiskt fel: 4 % + 0,66 %
e Justerad: 15 % e Faktiskt fel: 15% £ 1,2% Omarbetning/korrigering:
e Faktiskt fel: 15 % + 1,2 Ovriga aktiviteter: o 7%
% e 5% e Faktiskt fel: 7 % + 0,85 %
Etikettera (emballage, kartong e Faktiskt fel: 5% + 0,77 % Planerad rast:
och lock): o Morgonmétet: 2,3 % e 5%
o 17% Omstéllning (inkl. forberedning o Faktiskt fel: 5% + 0,72 %
e Faktiskt fel: 17 % + 1,3 infér tappning): Personlig tid:
% e 9% e Ojusterad: 6 %
Packa produkt: e Faktiskt fel: 9 % +0,98 % e Faktiskt fel: 6 % + 0,81 %
o 7% e Justerad: 16 %
e Faktiskt fel: 7% + 0,9 % e Faktiskt fel: 16 % + 1,2 %
Satta pa lock: o Sen uppstart efter
e 1% mote/rast/lunch: 5 %
e Faktiskt fel: 1 % + 0,34
%

Exempel pa Gvriga aktiviteter: flytta mellan stationer, skriva pa burk, planeringsarbete (inkl. morgonmdte), stada, flytta
produkt

Vil



Appendix V - ABC-klassificering
| detta Appendix fortydligas tillvagagangsattet vid ABC-klassificeringen.

| Ackumuleringen:
Genomfdrdes genom att forst sortera artiklarna i ordning efter producerat antal. Déarefter adderades, for
varje artikel, nasta vérde till den tidigare summan. Detta resulterade i en slutsumma som innehéll

samtliga artiklars sammanlagda enheter. Dessa siffror anvédndes sedan for att géra den ackumulerade
grafen.

Il Brytpunkterna:

For att fa fram brytpunkterna togs procentsatsen av det totala antalet fram for den ackumulerade
siffran vid varje produkt. Tva lampliga brytpunkter, 0.41% och 0,775 % (se Tabell V1), valdes och
darefter rdknades procentsatsen av det totala antalet for de specifika produkterna vid brytpunkterna
fram. Dessa anvandes for att definiera punkterna.

Tabell VI Brytpunkter for varje klass

A >0,775%

B >0,41%

C <0,41%
Il Klassificeringen:

Klassificeringen innebar endast att satta upp intervallen mellan de brytpunkter som valts.

IV Producerade andelar per forpackningstyp:

For att fa fram den producerade andelen per forpackningstyp inom varje klass summerades det totala
antalet av varje forpackningstyp inom den valda klassen, denna siffra dividerades sedan med det totala
antalet for den valda klassen, se Tabell VII.

Tabell VII Volymandelar per forpackningstyp inom klass A och B

1lit 68 % 53 %
3lit 26 % 25%
5lit 6 % 19 %
10lit 4%

VIl



Appendix VI - Planritning over produktionen i Auson

Ritning dver Ausons produktion &r hamtad fran foretaget (se Figur 1). Studien har fokuserat och
avgransats till Tjartapprummet och Hotmeltrummet som har behandlats i samband med tappskapet
Billyften. Utrymmet utanfor expeditionen har aven berorts nar det kommer till morgonmdéten och A2.
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Appendix VII - berakningar av kvantifieringsexempel

En detaljerad forklaring 6ver de berékningar, bortsett fran berakningen i Appendix 11, som genomforts
for av rapporten behandlade kvantifieringsexempel beskrivs i detta appendix. Alla exempel ar
berékande utifran antagandet att operatorerna arbetar 8 timmar per dag, 252 dagar per ar. Vidare har
det antagits att det i genomsnitt arbetar 4 operatorer i produktionsavsnittet. Procentsatserna som ar
tagna fran frekvsensstudien aterfinns i Appendix IV.

| Omarbete

Omarbetet i produktionsavsnittet utgdr 7 % av den totala arbetstiden for operatdrerna enligt den
frekvensstudie som genomforts. Ett omarbete ar ett arbete som utférs pa grund av att det har uppstatt
ett fel pa produkten (skvatt, felsatt etiektt, felpacketering etc.). Detta arbete &r tid som kan definieras
som rent tidssloseri och i det berdknade exemplet har darfér antagandet gjorts att produktionen skulle
kunna oka sin vardeadderande tid med 7 % om allt omarbete skulle forsvninna. Detta har sedan
raknats om i timmar pa féljande vis:

252(dagar per ar) * 8(timmar per dag) = 2016 timmar

2016(timmar) = 0,07 (andel av total tid) = 141 timmar per operatodr och ar

Il Vardeadderande aktivitet under tappning

Efter frekvensstudiens genomforande gjordes en justering utifran att operatéren i tapp 4 inte
genomforde nagon vardeadderande aktivitet nar denne vantade pa att tappningen skulle bli klar.
Véntetiden berdknades i justeringen till 10 % av den totala arbetstiden. Detta har sedan rédknats om i
timmar pa foljande vis:

252(dagar per ar) = 8(timmar per dag) = 2016 timmar

2016(timmar) * 0,1 (andel av total tid) = 203 timmar per ar och operator

Il Omstallningar

Enligt frekvensstudiens resultat utgér omstaliningar 9 % av den totala arbetstiden for operatérerna. Det
har antagits att denna tid skulle kunna halveras utifran observationer och att de faktiska momenten
som omstéllningarna kraver utgér omkring 15-30 minuter. Medan en omstéllning i dagslaget uppgar
till 30-60 minuter. Utifran detta har féljande utforts for att fa fram den procentuella andelen av tiden
samt antalet timmar detta motsvarar per ar och operator.

252(dagar per ar) * 8(timmar per dag) = 2016 timmar

2016(timmar) * 0,09 * 0,5 (andel av total tid) = 91 timmar per operator och ar



IV Orderhamtning pa flera stallen

Utifran observationer har det noterats att det genomsnitt tar 2 minuter att hamta en order vid A2, 30
sekunder om det sker vid Al och att tiden ar forsumbar da orderhdamtningen sker direkt till operatéren.
Vid berdkning antas att alla tre typer av orderhamtningar sker lika frekvent, darav dividering med tre
nedan. Utifran sekundardata som séager att det sker 324 tapporder och ett antagande om att lika manga
etiketteringsorder passerar Tjartapprummet varje ar har féljande uppskattning om tiden for
orderhantering for operatorerna gjorts:

324 (antal tapporder) * 2 = 648 (totala antalet order per ar)

648
3

648 648 540
(A1) *0,5+ * 2(A2) + * 0(direkt) = 0 - 9 timmar(total tid orderhantering)

Om endast Al anvandes for orderhdmtning skulle detta resultera i foljande:

324
648 (totalt orderantal) = 0,5(41) = 0 - 5,4 timmar per ar

3,6 (timmar per ar)
4

= 0,9 timmar per operator och ar

Vilket hade resulterat i en reduktion av tiden enligt nedan:

540 — 324(tidsrediktion)
540

=04=40%

Detta resulterar i att foljande antal timmar kan laggas pa vardeadderande aktiviteter istallet:

V Hamta och lamna material

I frekvensstudien faststélldes det att 15 % av operatdrernas arbetstid utgors av att 1amna, flytta eller
hamta material och verktyg. Utifran observationer har en uppskattning gjorts om att denna tid skulle
kunna reduceras till 10 % (forutsatt att operatéren hamtar allt den behdver pa en gang istallet for att ga
flera vandor). Berdknat i timmar resulterar detta i foljande:

252(dagar per ar) * 8(timmar per dag) = 2016 timmar

2016(timmar) = (0,15 — 0,10) = 101 timmar per operator och ar

Xl



VI Olika tider for rast

Operatérerna har 3 schemalagda raster per dag. Dessa raster tas inte pa exakt samma tid for de
respektive operatorerna vilket leder till en halvering av arbetstakten pa de stationer som operatorerna
samarbetar. Det har observerats att denna arbetstaktsreducering uppgar till mellan 2-5 minuter per rast
vilket resulterar i foljande berakningar:

2+5
— (genomsnittstid) * 3(raster per dag) * 252(dagar per ar)
= 44 timmar per ar som gar pa halvfart totalt for produktionsavsnittet
44(timmar) ] . .
— = 22 timmar per ar som gar forlorade

22(timmar per ar)
4

= 5,5 timmar per operator och ar

VIl Sen ankomst fran rast

Frekvensstudiens resultat dr att sen ankomst fran raster utgor 5 % av den totala arbetstiden. Detta ar tid
som operatorerna borde agna at vardeadderande eller stodjande aktiviteter men som i dagslaget blir
icke vardeadderande. Detta berdknat i timmar resulterar i foljande berdkning:

252(dagar per ar) * 8(timmar per dag) = 2016 timmar

2016(timmar) * 0,05 = 101 timmar per ar och operator

VIll Hantering av storning

Utifran observationer under frekvensstudien har det kunnat konstateras att vid en storre storning (nar
klisterasfalten tog slut) tog det operatéren 17 minuter att aterga till en vardeadderande aktivitet. Da
detta var en stdrning av ett storre slag har det antagits att motsvarande tiden for stérnigna i allméanhet
uppgar till mellan 5-20 minuter och att detta sker 0,3 ganger per dag. Detta resulterar i foljande:

5+ 20
2

(genomsnittstid) = 0,3(antal ggr per dag) * 252(dagar per ar) = 16 timmar per ar

16(timmar per ar)
4

= 4 timmar per operator och ar

XIl
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VIIl - Summering av problemomraden och dess foljder
En detaljerad schematisering 6ver de problemomraden som behandlats i analysen samt deras foljder

Buluos
AeSuusiuey JopsBunny

oliwsiaque |eposoyhsd . .
ed uexuaned Apesay 1215BY

oljiwslagie
|eosoyAsd - Suinjessiaieay 103 12unny

peJwesioy odw3)s)eqiy

suasedsuen yoo Buiupip
uea 10} euladpund

151|usLIasq|s JUEW| Y ) uasols
AE 13124 wo deysuny

12y1EqIIqIaNQ
Ja1gielado esglojssAs ' epjeisueiu neSuuwigiddn

aiseq

|23unisein |euaiew 1oy sasie|d ejsey

1IDUAIP|Npoud _
ﬁ —wv_ w—h_ _\/— / Iauopessey| eS|peuo

3s0|S

waysAssdoine exi0

13 neSuuaoeld

Suunequoy Sipanunuoy I3

¥eqpaay
195|910 ESIpOUQ - Buypauuioyien

1eSueSwo Bujupejwo usuonewsou|
eiajy 1 Suuauoudiapig T
UOREBAIIOWQ 2 mppnasseuo)
X pesSsSuiiasipiepuess Sen BeI510JS0ULTIEqI0}
10} [euexq
Jawhjon
BLUS | JejIue eSue

Buusuediapio
pligsuoneisaad Jepjo 10} 359815104

ssals

.m w 12ySipueisajels Buuaioug
O = 31120 Jensue 2 Bunasnsouloid
c =9 —

Y
) om Sujujjeyloiuesy Loy 1aydddnsiagie
w - ne Jefuiuninisag
A m Sujuzse|aqgsiagie uwelp Bunnsepqsiaqiy

X

Figur 11 Schematisering av analyserade problemomraden samt dess foljder



