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Abstract

The following report examines the possibilities of optimising the work in SKF's central
goods-receiving centre in Gothenburg through layout changes. Today, the work in the central
goods-receiving centre is ineffective and involves a high level of waste in the form of
unnecessary movements and transports. The main reason for this is poor layout planning
where related activities are placed far apart. The goods-receiving centre handles many
different types of goods with several handling methods, which requires a layout that can cope
with variations. At the moment, the layout is well adapted to this variation, but not as well
adapted to the volume that arrives at the goods-receiving centre.

As part of SKF's initiative to own all the buildings on the SKF site in Gothenburg, the
company will now establish a new building to which the Central Goods-Receiving Centre will
be relocated. The move enables changes in the workplace layout. The purpose of this work is
thus to develop a layout for SKF's new central goods-receiving centre with the aim of
increasing efficiency and improving the working environment.

The work begins with an analysis of the current workplace to identify weaknesses in the
existing layout regarding efficiency and work environment. The analysis revealed that pallet
handling is the process where employees are moving the longest distance, which is due to the
design of the workplace and a great deal of truck driving. On the other hand, the handling of
packages is the handling process where employees walk the most as they move more between
several activities, which increases the number of steps.

The layout was designed using the layout planning method Simplified systematic layout
planning (SSLP). The goal of the layout was to maximise value-creating activities and
minimise waste in the form of unnecessary movements and transports in line with the Lean
production philosophy. Aspects of ergonomics and work environment were also included in
the layout design.

The division of the layout into two cells, one for parcel handling and one for pallet handling,
resulted in more efficient work in the goods-receiving centre. All sub-processes required for
handling parcels and pallets can then be placed in close proximity to each other in each cell.
This reduces the distances between activities and thus also waste in the form of unnecessary
movements and transport.

Keywords; Simplified systematic layout planning (SSLP), systematic layout planning, layout
planning, Lean production.



Sammanfattning

I foljande rapport undersdks mojligheterna att effektivisera arbetet i SKF:s centrala
godsmottagning i Goteborg genom layoutfordndringar. Idag 4r arbetet i den centrala
godsmottagningen ineffektivt och innefattar mycket sloseri i form av onddiga rorelser och
transporter. Huvudorsaken till detta ar dalig layoutplanering dir sammanhéangande aktiviteter
ar placerade langt ifran varandra. | godsmottagningen hanteras ménga olika typer av gods
med flera hanteringssitt vilket krdver en layout som klarar variationer. For ndrvarande &r
layouten vél anpassad till denna variation, men inte lika anpassad till den volym som
inkommer till godsmottagningen.

I och med SKF:s satsning pé att 4ga samtliga byggnader pd SKF:s omradet i Géteborg ska
foretaget nu etablera en ny byggnad dit den Centrala Godsmottagningen ska flyttas. Flytten
mdjliggor fordndringar 1 arbetsplatsutformningen. Syftet med arbetet dr ddrmed att utveckla
en layout for SKF:s nya centrala godsmottagning med maélet att 6ka effektiviteten och
forbattra arbetsmiljon.

Arbetet inleds med en analys av den nuvarande arbetsplatsen for att identifiera brister i den
befintliga layouten rérande effektivitet och arbetsmilj6. Vid analysen framkom det att
pallahanteringen &r den processen dar medarbetarna ror sig langst avstand vilket beror pa
arbetsplatsens utformning samt mycket truckk6érning. Daremot dr hanteringen av paket de
hanteringsprocesser dar medarbetarna gar som mest dd man gar mellan flera aktiviteter vilket
okar antalet steg. Dessa ldnga processer leder till ett mindre effektivt arbete dir tiden inte
utnyttjas maximalt.

Layouten utformades med hjélp av layout planeringsmetoden Simplified systematic layout
planning (SSLP). Malet med layouten var att maximera viardeskapande aktiviteter och
minimera sloseri i form av onddiga rorelser och transporter i linje med Lean produktion
filosofin. Aspekter kring ergonomi och arbetsmilj6 inkluderas dven vid layoututformningen.

Uppdelningen av layouten i tvé flodesceller, en for pakethantering och en for pallhantering,
resulterade i att arbetet i godsmottagningen kunde goras mer effektivt. Samtliga delprocesser
som behovs vid hantering av paket respektive pall kan da placeras i nira anslutning till
varandra i vardera cellen. P4 sa sitt minskar avstanden mellan aktiviteterna och darmed dven
sloseri i form av onddiga rorelser och transport.

Nyckelord; Simplified systematic layout planning (SSLP), systematisk layout planering,
layout planering, Lean production.
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1. Inledning

I dagens afférsvirld finns mycket patryckningar pa foretag att ta storre miljoméssigt ansvar
samt jobba for en héllbarutveckling (Hedenius et al., 2018). For att bade ha mindre
miljopaverkan samt sdnka kostnader behover darfor foretag bli mer effektiva med sin
resursanviandning. Lean produktion ér en passande filosofi for foretag som vill fokusera pa
bade ekonomisk och ekologisk hallbarhet, utan att kompromissa med kvalitet och
kundndjdhet (Tyagi et al., 2015). Filosofin syftar till att 6ka andelen virdeskapande
aktiviteter och minimera andelen sldseri i en process (Liker, 2004).

En daligt planerad layout kan leda till ineffektiva floden med mycket sloseri i form av
onddiga rorelser och transporter (Slack et al., 2013). Detta i sin tur kan leda till langa
processtider och hoga kostnader. Genom en layout anpassad till den produkt som hanteras pa
arbetsplatsen samt volym och variation kan sldserier och ineffektivitet reduceras. Vidare kan
placering av material och arbetsstationer néra varandra minska onddig transport och
forflyttning. Ett produktivt flode kan ocksa leda till att minska behov av mellanlager och
darmed minskade kostnader (Liker, 2004).

Genom att kombinera Lean-principer med ett héllbarhetsfokus stravar SKF efter att forbattra
sin effektivitet samt att ta ett ansvar for miljon och samhéllet. Detta for att framja bade
ekonomisk, social och ekologisk hallbarhet.

I f6ljande kapitel kommer en kort beskrivning av SKF som foretag samt en beskrivning av de
utmaningar och problem som finns i SKF:s Gdteborgs centrala godsmottagning idag. Dérefter
kommer arbetets syfte och avgransningar presenteras. Vidare presenteras dven
fragestéllningarna som avses besvaras for att uppna arbetets syfte.

1.1 Bakgrund

SKF ér ett globalt vdrldsledande foretag inom losningar for roterande utrustning. Kullager
och rullager finns overallt dér det finns rorelse och SKF:s produkter finns och anvénds idag
over hela vérlden (SKF, 2023). I Goteborg tillverkas daremot idag endast storre
rullningslager. Foretaget grundades 1907 och har idag sitt huvudkontor i Gamlestan,
Goteborg. SKF ér fortfarande ett vixande foretag som Okar sina marknadsandelar genom att
folja den globalisering och digitalisering som sker i dagens samhdlle.

SKF-omradet i Goteborg dr idag under fordndring dar manga byggnader har salts eller
renoverats under de senaste dren. Bland annat har SKF renoverat det tidigare centrallagret
som idag dr SKF nya huvudkontor. Nu vill SKF &dven satsa pa att dga samtliga byggnader pa
omradet 1 Goteborg och ska dérfor flytta ut fran de lokalerna som de hyr idag (C. Jonsson,
personlig kommunikation, 17/1-2023). Dérav ska foretaget nu bygga en ny lokal pa omradet
som kommer att kallas Milano.

I Milano kommer bland annat SKF:s nya centrala godsmottagning vara lokaliserad (C.
Jonsson, personlig kommunikation, 2023). Den centrala godsmottagningen ligger idag i



byggnaden Norden péd SKF:s omréde. I den centrala godsmottagningen hanteras samtliga
floden av indirekt material in och ut ur SKF:s omréde. Indirekt material &r allt material som
inte anvénds i produktionen for att tillverka rullningslager. Det kan rora sig om bland annat
kontorsmaterial, packningsmaterial, datorskdrmar och stora stélstdnger. Med andra ord finns
det en stor variation pa storlek, vikt och innehéll av godsen. Vidare finns det dven en stor
variation pa hur man hanterar olika gods beroende pa vilken ordertyp det &r. Varje ordertyp
har ett eget processflode som skiljer sig mer eller mindre ifran varandra och idag finns i
huvudsak nio olika ordertyper. Majoriteten av paketen som kommer till den centrala
godsmottagningen ska vidare till andra byggnader pa SKF:s omrade. Ddaremot kommer vissa
gods inifran omradet och dr utgdende.

Layouten och arbetssittet i SKF:s nuvarande centrala godsmottagning i byggnaden Norden ir
relativt anpassad till hog flexibilitet. Ddremot &r den inte anpassad for de hoga volymerna
som kommer in vilket gor att arbetsplatsen létt blir dverbelastad och trang (C. Jonsson,
personlig kommunikation, 17/1-2023). Detta ger en negativ paverkan pé arbetsmiljon och
mojligheten att utfora arbetet pa. Det dr dessutom svart att urskilja flodena dé de olika
typerna av order inte skiljs at i layouten. Vidare finns det inte heller nagot bra system for att
identifiera ordningen orderna bor hanteras. Malet ar att utga fran first in first out principen,
FIFO, men detta foljs inte idag d& den nuvarande layouten gor det svart att identifiera nér
respektive gods anlant till godsmottagningen. Detta leder till att ledtiden for hantering av ett
gods blir véldigt varierande och inte tillfredsstallande.

I dagens centrala godsmottagning innefattar processflodet for de olika typerna av order
mycket forflyttning mellan olika arbetsstationer och dédrmed &ven manga lyft (C. Jonsson,
personlig kommunikation, 17/1-2023). Det finns darfor en 6nskan frén produktionschefen att
ha en ny effektivare processlayout dér onddiga forflyttningar minimeras i den framtida
centrala godsmottagningen i byggnaden Milano. Detta for att minska tidsatgéngen for
hanteringen av ett gods samt gora arbetsplatsen mer ergonomisk. I och med byggnationen av
den nya lokalen Milano har SKF mdjligheten att skapa en ny layout for den nya centrala
godsmottagningen med hinsyn till volym och flexibilitet, Lean produktion principerna samt
ergonomiska arbetsforhallanden.

Alla fabriker och avdelningar pad SKF jobbar idag med Lean-produktions koncept sdsom 5S
och stiindiga forbéttringar Kaizen. Fabrikerna och avdelningarna har dock kommit olika langt
med detta. I den centrala godsmottagningen i Norden idag arbetar man redan med 5S och
Kaizen men vill vidareutveckla anvindandet av Lean-filosofin i och med flytten till
byggnaden Milano.

1.2 Syfte

Syftet med arbetet &r att foresla en layout for SKF:s nya centrala godsmottagning i
byggnaden Milano med malet att hoja effektiviteten samt forbéttra arbetsmiljon.



I detta sammanhang avser effektivitet andelen vardeskapande aktiviteter i processen. Det vill
séga aktiviteter som tillfor virde for slutkunden.

Arbetsmiljo avser i detta ssmmanhang den fysiska arbetsmiljon, mer specifikt ergonomi samt
hur omgivningen ser ut och upplevs.

1.3 Avgransningar

Arbetet dr avgrénsat till att utforma en layout for SKF:s nya centrala godsmottagning i
byggnaden Milano med fokus pé att 6ka de virdeh6jande aktiviteterna och skapa en mer
flodesanpassad layout. For att 6ka andelen viardeskapande aktiviteter kommer studien &mna
att minska icke virdeskapande aktiviteter, vilket bendmns sloseri. De sloseri som avses
reduceras i detta arbete &r sloseri i form av onddiga rorelser och onddiga transporter. Vidare
kommer dven arbetsmiljofaktorer tas hinsyn till vid utformningen.

1.4 Precisering av fragestillning

For att uppna rapportens syfte avses foljande tre fragestéllningar att besvaras:

e Vad finns det for férdelar och nackdelar med dagens layout gillande effektivitet och
arbetsmilj6?

e Hur bor den nya layouten utformas for att skapa ett effektivt godsflode?

e Hur kan den nya layouten bidra till en béttre arbetsmiljo?

1.5 Rapportens uppbyggnad

Rapporten omfattar nio kapitel som ger underlag till och svarar pa rapportens syfte och
fragestillningar. Nedan foljer en sammanstillning av varje kapitel i rapporten dér varje
kapitels &ndamal beskrivs kortfattat samt vart arbetets forskningsfragor besvaras.

Kapitel 2: Teoretisk referensram

Kapitlet presenterar den teoretiska referensram som arbetet baseras pa. Teorin behandlar
omradena processer och produktivitet, Lean-produktion, processtyper och processlayouter
samt ergonomi och arbetsmiljo.

Kapitel 3: Metod

Kapitlet presenterar samtliga metoder som anvénds i rapporten for att kunna besvara arbetets
forskningsfragor. Metoderna som presenteras anvinds for att ta fram en tydlig bild av nuldget
samt ett nytt layoutforslag.

Kapitel 4: Nulédgesbeskrivning

Kapitlet presenterar en beskrivning av layouten och arbetsprocessen i den nuvarande centrala
godsmottagningen. Detta for att ge en tydlig bild av nuldget. I nuldgesbeskrivningen
illustreras processflodena i layouten med hjilp av processflodesdiagram och spagetti-
diagram.



Kapitel 5: Resultat av métningar for steg och avstind

Kapitlet presenterar resultatet av samtliga matningar av avstand och steg som utforts i den
nuvarande layouten. Detta for att identifiera vilka processfloden som ar mest ineffektiva och
innefattar mest icke virdeskapande arbete. Resultatet anvinds vidare som underlag for att
besvara den forsta forskningsfragan:

o Vad finns det for fordelar och nackdelar med dagens layout gdllande effektivitet och
arbetsmiljo?

Kapitel 6: Analys av nuliget

Kapitlet analyserar nuldget utifran nuldgesbeskrivningen i kapitel 4 och resultatet av
métningarna i kapitel 5. Vidare inkluderas dven resultat fran observationer och intervjuer i
analysen. Kapitlet syftar till att lyfta de viktigaste aspekterna rérande dagens layout och
arbetsprocesser for att tydligt svara pa den forsta forskningsfragan:

e Vad finns det for fordelar och nackdelar med dagens layout gdillande effektivitet och
arbetsmiljé?

Kapitel 7: Forslag pa ny layout och processflode

Kapitlet presenterar ett forslag pa en ny layout och processflode for den centrala
godsmottagningen. Vidare presenteras dven en jimforelse av avstand i layoutforslaget med
den nuvarande layouten. Hér besvaras darfor forskningsfraga tva och tre:

e Hur bor den nya layouten utformas for att skapa ett effektivt godsflode?
e Hur kan den nya layouten bidra till en bdttre arbetsmiljé?

Kapitel 8: Diskussion

Kapitlet innefattar en diskussion om hur det nya layoutforslaget skapar forutséttningar for
mer standardiserade processfloden och reducering av sloseri i form av onddiga rorelser och
transporter. I kapitlet diskuteras dven hur layoutforslaget skapar forutsattningar for bra
ergonomi och arbetsmilj6é samt hallbarutveckling.

Kapitel 9: Slutsats

Kapitlet innefattar en sammanstéllning av arbetet genom att presentera en slutsats for varje
forskningsfrdga. Arbetets praktiska relevans samt forslag pa fortsatt arbete framlaggs ocksa i
kapitlet.



2. Teoretisk referensram

I foljande kapitel presenteras den teoretiska referensram som arbetet baseras pa. Teorin
behandlar omradena processer och produktivitet, Lean-produktion, processtyper och
processlayouter samt ergonomi och arbetsmiljo. Den teoretiska referensramen &r baserad pa
teoretisk litteratur, vetenskapliga artiklar och rapporter. Detta for att ge en bred och
nyanserad teoretisk grund for arbetets omfattning. I figur 1 illustreras hur respektive
teorikapitel dr kopplat till de fragestéllningar som arbetet amnar besvara.

Fragestillning 1:
Processer och produktivitet Vad finns det for fordelar och
nackdelar med dagens layout
gillande effektivitet och
arbetsmiljo?

Lean Produktion
Friagestillning 2:
Hur bér den nya layouten
utformas for att skapa ett
effektivt godsflode?
Processtyper och
Processlayouter
Fragestillning 3:
Ergonomi och arbetsmiljo Hur kan den nya layouten bidra

till en béttre arbetsmiljo?

Figur 1. Teorikapitel med koppling till respektive fragestdllning.

2.1 Processer och produktivitet

En process dr en sekvens av hindelser eller delprocesser dér olika resurser transformeras till
en produkt eller tjédnst (Holweg et al., 2018). Mdlet med en process dr dérav att med hjélp av
delprocesser transformera resurser till en tjanst eller produkt som kunden vill ha. Holweg et
al. (2018) menar att det finns odndligt manga olika typer av processer som kan transformera
en viss typ av resurs till en dnskad output. Det finns ddrav manga sétta att designa en process,
men en process design kan vara mer eller mindre Idmplig beroende pa yttre krav samt inre
forutséttningar.

For att skapa en tjénst eller produkt krivs ménga olika typer av resurser eller inputs. Det finns
tre produktionsresurser: material, komponenter och arbetskraft (Holweg et al., 2018). Andra
resurser som kréavs for processen ér energi samt kapital. Transformationen é&r sjilva
foradlingen av resurserna, det vill séga alla delmoment som krévs for att processen ska anses
som utford. Output dr produkten eller tjdnsten som processen genom transformationen av
resurser skapar, se figur 2.



INPUT OUTPUT
»  TRANSFORMATION -

Figur 2. Processmodellen (baserat pa Holweg et al., 2018).

Alla resurser som sitts in i en process transformeras inte till outputs som kunden efterfragat
(Holweg et al., 2018). En del av resurserna bidrar darfor inte med varde for kunden i form av
en fardig produkt eller tjanst utan blir istéllet till utslépp eller skrdp. Andra resurser sdsom
maskiner eller arbetskraft kan g forlorade under processens géng genom att de inte utnyttjas
till fullo. Inom Lean produktion kallas detta for sloserier och ar ndgot man stravar efter att
minimera (Liker, 2004). Hur stor andel av resurserna som bidrar till att skapa varde till
kunden refereras ofta till hur effektiv ett foretag dr med sina resurser (Holweg et al., 2018).
Effektivitet brukar métas i produktivitet vilket definieras som forhallandet mellan alla
resurser (inputs) som sétts in i en process och andel vara eller tjdnst man far ut av processen
(output), se formel 1.

Output

Produktivitet ;
nput

Formel 1: Produktivitetsmatt.

Produktiviteten kan hdjas genom att andelen output som processen genererar okar eller om
andelen input som tillsatts till processen minskar (Holweg et al., 2018).

2.2 Lean-produktion

Lean filosofin bygger i grunden pé idéer frdn Toyota produktion system (TPS). Malet inom
TPS ér att minska kostnaderna och 6ka vinsten utan att kompromissa med kvalitet och
kundnéjdhet (King, 2019). Eftersom kundfokus och kvalitet dr viktiga faktorer, ligger fokuset
1 TPS pé att minimera det som inte tillfor viarde och kvalitet till kunden, det vill sdga sldseri.
Lean-produktion filosofi syftar ddrav till att 6ka andelen viardeskapande aktiviteter och
minimera andelen sloseri i en process (Liker, 2004). Virdeskapande aktiviteter dr de
aktiviteter som direkt bidrar till att skapa vérde, till exempel montering eller paketering.
Sloseri refererar till aktiviteter som inte tillfor nagot vérde till produkten eller tjdnsten ur
kundens perspektiv utan enbart &r en killa till kostnader.

Genom att eliminera onddiga steg och rorelser i en process kan tiden for en arbetsuppgift
minska vilket leder till kortare ledtider och 6kad effektivitet (Liker & Meier, 2006). Vidare
kan dven placering av material och arbetsstationer i forhallande till varandra minska onddig



transport och forflyttning. Ett produktivt flode kan ocksé leda till minskat behov av
mellanlager och dirmed minskade kostnder.

Genom att minimera aktiviteter som inte skapar virde stravar Lean-filosofin efter att forbattra
kvalitet, 6ka kapaciteten samt skapa ett effektivt processflode. Pa detta sétt kan
resurseffektiviteten okas, vilket leder till ekonomiska besparingar (Sorqvist, 2013). Lean
produktion &r séledes en lamplig filosofi for foretag som vill fokusera pa ekonomisk och
ekologisk héllbarhet utan att kompromissa med kvalitet och kundnojdhet (Tyagi et al., 2015).

2.2.1 Muda

Muda ér bendmningen for sloseri inom Lean-produktion och TPS, som tidigare nimnt &r
malet med Lean-produktion att reducera muda. For att kunna reducera muda &r det viktigt att
forst forstd vilken typ av aktivitet som muda innefattar. Aktiviteter som sldsar tid, arbete och
material utan att leda till nagot vérde &r det som kallas f6r muda (King, 2019). Det &r kunden
som avgor vad som anses vara vardefullt, vilket innebér att man bor fraga sig vilka aktiviteter
i processen som kunden anser vara vardefulla. Inom Lean-filosofin identifieras atta typer av
muda overproduktion, vintan, transporter, overarbete, lager, onédiga rorelser, omarbete och
outnyttjad kreativitet. Liker (2004) forklarar det atta sloserier enligt foljande:

Overproduktion - Produktion av artiklar som det inte finns nigon bestillning pa. Detta
genererar sloseri i form av dverbemanning, lager och transportkostnader pa grund av ett okat
lager.

Vintan - Arbetare som inte har ndgot att gora dd de méste vinta pa att en maskin ska bli
fardig innan nésta processteg. Det kan ocksé vara véntan pa information, material eller
verktyg. Vidare kan sldseri i form av vintan ocksa uppkomma vid forseningar, driftstopp
eller kapacitetsflaskhalsar.

Transporter - Forflyttning av material och artiklar, 6ver langa avstand, under pagaende
arbete (PIA) eller forflyttning av material och artiklar in och ut ur lager eller mellan
processer.

Overarbete - Att Sverarbeta en produkt och skapa en hogre kvalitet n vad kunden
efterfragar, eller att utfora ineffektivt arbete pé grund av bristfalliga verktyg eller en dalig
produktdesign.

Lager - Overflodigt rAmaterial, PIA, firdiga varor (FVL). Detta skapar kostnader for
transport, lager samt skadat gods. Vidare goms problem sdsom ojamn produktionstakt, sena
leveranser fran leverantorer, defekter, driftstorningar samt langa stélltider.

Onodiga rorelser - Alla onddiga rorelser en anstélld méste gora under en arbetsprocess.
Exempelvis vinda sig, stricka sig, leta efter nagot eller ga.



Omarbete — Att producera defekta produkter resulterar i onddig tid och anstréngning for
reparation, omarbete och inspektion.

Outnyttjad kreativitet - Forlust av viardefulla idéer, fardigheter, forbattringsmajligheter och
mdjligheter till 1drande genom att inte involvera eller lyssna pé anstéllda.

Det ar viktigt att notera att manga former av sloseri dr kopplade till varandra. En sloserifaktor
kan paverka en annan faktor, antingen positivt eller negativt (Liker, 2004). Exempelvis s& kan
overproduktion leda till 6kade lagernivéer. Vidare kan minskningen av transporter och
onddiga rorelser 6ka produktionstakten och darmed péverka véntetider. Sloserifaktorn vantan
skulle bade kunna bli bittre eller simre vid en fordndring i produktionstakten. Det dr déarfor
viktigt att betrakta hela systemet vid reducering av sloserifaktorer som paverkar
produktionsflddet s& en optimering av en delprocess inte skapar koer och véntetider vid en
annan delprocess (Holweg et al., 2018).

2.2.2 Sloseri 1 processfloden

I en studie av Taspinar och Fray (2020) undersoktes sloserifaktorer i produktionen hos Volvo
Cars Torslanda dér tre huvudsakliga faktorer identifierades som bidrog till stora sldserier.
Dessa faktorer inkluderade onddiga rorelser, onddiga transporter och daligt utnyttjande av
medarbetarnas kunskap och kreativitet. Problemet med onddiga rorelser uppstod framst pa
grund av att montdren var tvungen att ga 1anga strickor frén sin arbetsplats for att hdmta
material fran en materialfasad som var placerad langre bort. Holmdahl (2022) stédjer detta i
sin forskningsrapport och menar att nér operatoren behdver ga langa striackor for att hamta
material, leder det ofta till sloseri i form av onddiga rorelser. Holmdahl betonar ocksa att
sloserifaktorn onddiga rorelser ofta kan forbdttras genom att minska avstandet mellan
delprocesserna.

Sloseri i form av onddig transport var en annan faktor som bidrog till sloserier i produktionen
hos Volvo Cars Torslanda. Detta berodde fradmst pé att material och utrustning ofta stod i
véigen och behdvde flyttas for att nd materialfasaden nir material skulle hdmtas eller fyllas
pa. Kelly (2018) menar att en dalig layout och bristande anpassning till produktionsmiljon
kan leda till sloseri inom transport vilket stodjer Taspinar och Frays resultat.

Sammanfattningsvis visar Taspinar och Frays (2020) studie att for att minska sloserier i
produktionen &r det viktigt att minska avstdndet mellan processerna och att anpassa
produktionsmiljon efter produktionsbehoven. Det dr ocksa viktigt att utnyttja medarbetarnas
kunskap och kreativitet pa ett bittre sitt.

I en annan forskningsstudie utférd av Ramdass et al. (2022) undersdks hur Lean produktion
kan anvéndas for att eliminera sloserier och darmed forbéttra driften i ett tryckeri i Sydafrika
med lag produktivitet. Enligt studien berodde den laga produktiviteten pa forsenade
leveranser, otillracklig fabrikslayout, maskinhaverier och ravaruspill. Dessa faktorer ledde till



sloseri 1 form av véntetider, transporter, onddiga rérelser och materialspill. Layouten och den
ménskliga faktorn identifierades dock som de storsta orsakerna till den 1dga produktiviteten.

Studien foreslog att produktiviteten kunde forbattras genom att eliminera sldseri i form av
onddiga rorelser och transporter (Ramdass et al., 2022). Detta skulle kunna uppnds genom en
layoutfordndring dir onddiga avstind mellan vissa delprocesser i produktionen skulle tas
bort. Det slutliga resultatet visade pa att Lean-filosofin bidrog till 6kad operativ prestanda i
tryckeriverksamheten.

2.2.3 Standardiserade arbetssatt

Arbete med att identifiera och eliminera sldserier i en process bor ske kontinuerligt for att
standigt forbattra processen, vilket inom Lean produktion kallas for stindiga forbattringar
eller Kaizen (Liker, 2004). Enligt Liker ar en standardiserad process och arbetssétt en
forutséttning for att ett foretag ska kunna dstadkomma kontinuerliga forbéttringar. For att
lyckas med Kaizen och for att effekterna av forbéttringarna ska vara bestdende krivs stabila
och standardiserade processer.

Wallestam (2011) konstaterar att standardiserade processer ar ett méste for att kunna forbéttra
en process. Bide processerna och arbetssittet bor standardiseras for att avvikelser i processen
ska kunna identifieras. Det bor darfor finnas ett gemensamt basta dokumenterat arbetssatt
som alla bor folja for att bibehalla kvaliteten och snabbt uppticka kvalitetsavvikelser.
Wallestam understryker dven vikten av att kontinuerligt uppdatera dessa processer och
arbetssitt, vilket dr en grundldggande princip inom Lean produktion.

En metod for att strukturera upp arbetsplatsen och arbetsséttet &r genom 5SS, som star for
sortering, strukturering, stidning, standardisering och att skapa vana (Liker, 2004). Detta
verktyg bidrar till att skapa stabilitet i processerna samt minska variationer. Sortering,
strukturering och stddning handlar om att skapa forutsittningar for ett standardiserat
normaltillstdnd i processen och arbetssittet, ett dokumenterat bésta sétt. Standardisering och
skapa vana handlar om att upprétt hilla och forbéttra detta normaltillstand.

2.2.4 First-In Frist-Out principen (FIFO)

First-in First-out (FIFO) innebar att forsta artikeln som kommer in till en process ocksa &r
den artikel som forst ska ldmna processen. FIFO kan bidra till minskad lagerhéllning och ett
effektivt material- och produktflode med jamna ledtider (Liker och Meier, 2006). Metoden
kan dven anvéndas fOr att optimera produktionsprocesser genom att minska sloserier sdsom
véntan och lagerhallning.

2.3 Processtyper och processlayouter

Enligt Slack et al. (2013) &r en bra layout flexibel, tydlig och anvidndarvinlig och bor stimma
Overens med foretagets strategiska mal. En dalig layout kan leda till forvirrade flddesmonster,
koer, langa processtider och hoga kostnader. For att gora flodet béttre vill man enligt Lean
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minimera spill och maximera vérdet for kunden genom att till exempel minimera flodets
léngd och gora flodet tydligare (Liker, 2004). Slack et al. (2013) menar att layouten &dven bor
vara anpassad for personalen sa att de har en bra arbetsmiljo med hinsyn yill exempelvis ljud
och ergonomi.

Det finns i huvudsak fyra rena layouttyper: fast position, funktionell verkstad, cell-layout och
linje-layout (Slack et al., 2013). Beroende pa vilken typ av process som utfors kan olika
layouter vara mer eller mindre ldmpliga. Holweg et al. (2018) presenterar fem olika typer av
processer som kan anvindas vid olika typer av tillverkning: projektprocessen, jobbing-
processer, batchtillverkning, linjeproduktion och kontinuerliga processer. 1 figur 3 visas
forhéallandet mellan olika processer och layouttyper. Slack et al. (2013) menar att en layout
som &r anpassad efter processen ofta kan vara fordelaktig for att optimera produktiviteten och
resursanviandningen.

Olika tillverkningsprocesser Layout typer

Projektprocess Fast position

Jobbing-process

Funktionell verkstad

Batchtillverkning
Cell layout

Linjeproduktion

Linje layout

Kontinuerliga processer I

Figur 3: Féorhdllandet mellan processtyper och layouttyper (baserad pd Slack et al., 2013).

De olika typerna av processer karaktériseras efter hur vél anpassade de ar efter volym och
variation i produktionen (Hogwel et al., 2018). Har dr projektprocessen dr mest anpassade till
hog variation och ldga volymer och pa andra sidan spektrat dr den kontinuerliga processen
som &r bdst anpassad till produktion av h6ga volymer med l&g variation, se figur 4. Slack et
al. (2013) forklarar olika processer pa foljande sétt:

o En projektprocess hanterar produkter som vanligtvis &r specifikt anpassade till
kundens behov och processen pagar ofta under en relativt lang tidsperiod. Antalet
produkter som produceras ar vanligtvis 1agt, ofta bara en produkt, men med hog
variation mellan olika produkter. Ett exempel pa en projektprocess kan vara
konstruktionen av en bro.
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e En jobbing-process hanterar ocksé stor variation och sméa volymer. Skillnaden frén
en projektprocess dr att olika produkter ofta delar pd samma resurser i form av
verktyg och tillverkningslokaler. Har flyttas vanligtvis ocksé produkten till resurserna,
till skillnad frén en projektprocess dir resurserna flyttas till produkten.

o En batchproduktion liknar jobbing-processen mycket, men skillnaden ar att flera
exemplar av samma produkt ofta tillverkas i en batch. Desto férre produkter som
tillverkas i en batch, desto mer lik en jobbing-process &r batchproduktionen. Om det
handlar om stora batcher blir processen béttre anpassad for att klara hoga volymer och
mindre flexibilitet. Ddrmed skiljer sig batchproduktion mer frén en jobbing-process.

o Linjeproduktion och kontinuerliga processer dr de som &r mest anpassade for
produktion av stora volymer. Dessa processer dr diremot mindre anpassade for att
producera hog variation mellan produkterna.

o0
S
= Projekt
Jobbing-process
-
2
= Batchtillverkning
B
=
=
Linje
produktion
Kontinuerliga
5 processer
of3
-
Lag Volym Hog

Figur 4. Forhdllandet mellan olika processtyper och volym/variation (baserad pa Holweg et al., 2018).
Eftersom olika processtyper dr anpassade olika bra for volym och variation ar dérfor olika

process layouter olika vl anpassade till detta ocksa (Slack et al., 2013). Figur 5 visar hur
variation och volym bor paverka valet av layout:
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Flodet ar Lag

ojimnt

Volym

Hog

Fast
position
layout

Hig

Variation

Lag

Funktionell
verkstad

Cell-layout

Regelbundet flode blir mer genomforbart

Linje-layout

Flédet blir mer
kontinuerlig

Figur 5. Forhadllandet mellan olika processlayouter och volym/variation (baserad pad Slack et al., 2013).

Applicerat pa denna rapport krévs en layout som é&r vl anpassad till hdg variation rérande

Regelbundet flode blir allt viktigare

béde volym och karaktéristik av de gods som inkommer till godsmottagningen. Vidare kravs

dven en layout som &r anpassad till medelstora volymer. Darav kommer den funktionella-
verkstaden, cell-layouten samt linje-layout studeras noggrannare da de gér bést i linje med

praktikfallet.

2.3.1 Funktionellverkstad

I en funktionell verkstad &r liknande resurser och maskiner placerade tillsammans, layouten

ar darfor flexibel men ocksa komplex (Slack et al., 2013). I en funktionell verkstad kan varje

produkt som ska produceras ta sin egen viag mellan de olika delprocesserna i layouten efter

sina specifika behov. I figur 6 visas ett exempel pa en funktionell verkstad dér tva olika
produkter produceras och tar varsin vig genom de olika delprocesserna. Detta leder till att det

finns en stor variation i de produkter som kan tillverkas men ocksé att flodesmonstret blir

mycket mer komplext.
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Figur 6. Exempel pa en funktionell verkstad (baserad pa Slack et al., 2013).

2.3.2 Cell-layout

I en cell-layout dr all utrustning och maskiner som krivs for att producera en specifik produkt
samlat pa samma stélle (Slack et al., 2013). Det innebér att varje cell i produktionsprocessen
dr specialiserad pa en specifik uppgift och kan anvindas av en eller flera produkter for att bli
fardigproducerade. I figur 7 visas ett exempel pé en cell i en cell-layout. Slack et al. menar pa

att en cell-layouten &r ett forsok att fa ordning pé det komplexa flodet som kdnnetecknar en
funktionell verkstad. Skillnaden &r att en cell-layout mer &r lamplig for produktion av en

produkt eller produktfamilj medan en funktionell verkstad kan hantera en storre variation av
produkter. Cell-layout &r vanligt forekommande inom produktion.

— Station |

<+—| Station 5

Y

Station 2

A

Station 4

Station 3

Figur 7. Exempel pd en cell-layout (baserad pd Slack et al., 2013).

2.3.3 Linje-layout
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I en linje-layout eller linjeproduktion foljer alla produkter en forutbestdmd sekvens av
aktiviteter, dir produkten under transformationen passerar genom en rad olika processer lings
en linje (Slack et al., 2013), se figur 8. Detta resulterar i ett valstrukturerat och standardiserat
flode som é&r litt att kontrollera. Ett exempel pa en linjeproduktion dr bilmontering, dar
monteringen av bilen sker pé ett rullande band genom en bestdmd sekvens av processer.
Produktionslayouten dr mycket effektiv vid produktion av hoga volymer av standardiserade
produkter som kan folja samma processvég (Slack et al., 2013).

Y
A
Y

———| Station 1 Station 2 Station 3 Station4 [——>

Figur 8. Exempel pd en linjeproduktion (baserad pa Slack et al., 2013)

2.3.3 Fraktallayout organisering

Organisationer har ofta en layout som ar en kombination av en eller flera av de fyra rena
layouttyperna (Slack et al., 2013). En sddan kombination kan se ut p4 manga olika sitt.
Exempelvis kan det innebéra att olika delar av en organisation ar organiserade efter olika
layouter. Till exempel att grov bearbetning av material kan vara organiserad enligt en
funktionell verkstadslayout medan slutmonteringen &r organiserad efter en linjeproduktion.

De rena layouttyperna kan &ven blandas i en och samma process. En saddan form av
hybridlayout presenteras av Montreuil (1999) som framfor ett sétt att organisera en
funktionell verkstad med inslag av en cell-layout. Denna hybridlayout bendmner Montreuil
fraktallayout organisering for funktionellverkstad miljéer, 1 denna rapport kommer principen
foljande bendmnas enbart fraktallayout organisering. Fraktallayout organisering bygger pa en
organisering enligt en funktionell verkstad dér den funktionella verkstaden &r uppdelad i flera
celler. Det vill séga arbetsplatsen bestar av minst tva celler och varje cell innefattar en egen
funktionell verkstad, se figur 9.

Salld e Delas mellan 2 och 3 el 2
A||lB||D B || A|lC | B A A
B || cl||E sl[cllal1Tollc|le
C||B]||E E||D||lD D B || E

Figur 9. Fraktallayout organisering for funktionellverkstad miljéer (baserad pd Montreuil, 1999).
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Varje cell bestér av en mix av olika arbetsstationer, dér en arbetsstation exempelvis kan vara
ett processteg eller en maskin (Montreuil, 1999). Da cellerna dr uppbyggda enligt en
funktionell verkstad kan det finnas tva till tre av varje arbetsstation i en cell dér liknande
arbetsstationer dr grupperade tillsammans. En eller flera arbetsstationer kan ocksa vara delade
mellan tva celler, se figur 9. Cellerna i layouten kan vara identiska med varandra och
inkludera samma arbetsstationer eller skilja sig at.

I en fraktallayout organisering kan en enskild produkt gé en egen anpassad processvig genom
cellen och anvinda de arbetsstationer som krivs for hanteringen av den specifika produkten
vilket gor layouten véldigt flexibel (Montreuil, 1999). Vidare kan dven flera celler dela en
arbetsstation vilket kan bidra till hogre utnyttjande grad av olika de arbetsstationerna pé
arbetsplatsen.

Montreuil (1999) belyser dock inte i storre utstrickning hur manga celler som bor finnas eller
hur ménga arbetsstationer en cell bor ha i en sddan layout. Detta lyfter forfattaren r en
kapacitetsfraga som beror av ekonomiska faktorer. Darav bor layouten anpassas efter den
specifika organisationen. Daremot lyfter Montreuil att fraktallayout organiseringen &r litt att
utvidga och expandera.

2.3.4 Begransningar

Niér en process designas fran grunden utan nagra forutbestimda begriansningar kallas det for
en "greenfield" process (Holweg et al., 2018). I verkligheten ar det dock ovanligt med séddana
processer, cftersom de flesta processer sker i redan etablerade miljder pd ett eller annat sétt.
Det ar darfor viktigt att ta hdnsyn till olika begransningar nir man designar en process och
ddrmed dess layout. Manga processer maste folja organisatoriska standarder nér det géller
layout, maskiner och IT-system, vilket ar viktigt att beakta vid processdesign (Holweg et al.,
2018). Darfor dr manga "greenfield" processer oftast mer begransade 4n vad man tror. De
flesta layoutdesignarbeten &r darfor vad Holweg et al. (2018) kallar "brownfield"-processer.

2.4 Ergonomi och arbetsmiljo

Vid utveckling eller forbittring av en arbetsplats dér bade ménniskor och maskinprocesser
finns ar det viktigt att ta hinsyn till bade processerna och medarbetarna. Holweg et al. (2018)
menar att man behover ta hiansyn till bade de “harda systemen” som inkluderar maskiner,
verktyg och material, samt det “mjuka systemet” som inkluderar manniskan. Darav behover
en arbetsplatsutformning ta stor hdnsyn till den fysiska och psykiska arbetsmiljon for
ménniskorna som arbetar dér.

Ergonomi kan bdde handla om de fysiska aktiviteterna och hur ménniskan upplever
arbetsuppgifter och en arbetsmiljo (Berlin & Adams, 2017). Att ha lagom rérelse 1 arbetet dr
positivt, men det ar viktigt att skilja mellan statiskt och dynamiskt arbete och hur det belastar
kroppen (Berlin & Adams, 2017). Statisk rorelse innebér att man under en léngre tid haller
kroppsdelar stilla eller arbetar med vildigt sma rorelser, vilket kan leda till hdlsoproblem.
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Exempel pa statisk rorelse dr ndr man sitter vid datorn och anvénder en datormus hela dagen.
Dynamisk rorelse innebér stora och snabba rorelser och innefattar en mer varierad belastning,
men kan ocksd medfora plotsliga skador (Berlin & Adams, 2017). Ur ett ergonomiskt
perspektiv dr det bést att ha en dynamisk belastning med hog variation sé att arbetet stérker
kroppen istillet for att slita pa den.

Belastningsergonomi handlar bade om lyft och repetitivt arbete enligt Arbetsmiljoverket
(AFS 2012:2, 5 § och § 7). Arbetsplatsen maste vara utformad och ordnad pa ett sadant satt
att man inte utsitts for hilsofarliga eller slitsamma belastningar, utan det maste forebyggas.
Det ar viktigt att arbetet anpassas till individens kapacitet, s& man kan undvika
belastningsskador och uppna en hilsosam arbetsmiljo.

En stor del av en vuxen persons vakna tid tillbringas pa jobbet, vilket gor trivsel till en
oerhort viktig aspekt (Jacobsen & Thorsvik, 2019). Om medarbetarna mar bra pa sin
arbetsplats 0kar det sannolikheten att de stannar langre, vilket i sin tur leder till ldgre
personalomséttning och mdjlighet att behalla och utveckla de kompetenser som finns. Ur ett
ergonomiskt perspektiv innebér detta att det &r viktigt med en god ergonomisk arbetsplats
som innehaller varierande arbetsuppgifter vilket bade framjar hilsan och 6kar produktiviteten
hos medarbetarna.

Att tillhora ett team och arbeta i team bidrar bade till larande och motivation (Jacobsen &
Thorsvik, 2019). Dérfor ér det viktigt att arbetsplatsen uppmuntrar till teamarbete vilket i sin
tur &ven kommer leda till battre samhdrighet. Att kdnna gemenskap med andra, att bry sig om
andra och att bli bemdtt pd samma sétt av andra ar viktiga aspekter for att ma bra pa sin
arbetsplats (Jacobsen & Thorsvik, 2019).
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3. Metod

I f6ljande kapitel presenteras samtliga metoder som anvénds i rapporten for att besvara
arbetets forskningsfragor. Vidare presenteras dven hur samtliga metoder har anvéants for att
driva arbetet framéat. Kapitlet inleds med en kort sammanstéllning av arbetets
tillvigagangssitt i kronologisk ordning.

Sammanstillning av metoden

For att skapa en djupare forstaelse kring &mnena som arbetet beror utfordes forst en
litteraturundersokning. Direfter samlades information rérande layouten och
arbetsprocesserna i den nuvarande centrala godsmottagningen i bygganden Norden.
Informationen samlades in genom observationer, intervjuer samt métningar av avstdnd och
steg en medarbetare ror sig under arbetet i den nuvarande godsmottagningen. Den insamlade
informationen presenterades sedan med hjélp av processflodesdiagram, spagettidiagram samt
tabeller 1 kapitel 4 och 5. Vidare analyserades denna information samt diskuterades 1
forhallande till den teoretiska referensramen i nuldgesanalysen i kapitel 6. Detta for att
utvérdera nulidget och besvara den forsta forskningsfragan:

o Vad finns det for fordelar och nackdelar med dagens layout?

Med nuldgesanalysen som bakgrund framstélldes ett nytt layoutférslag med hjélp av metoden
Simplified Systematic layout planning (SSLP). Processen for framtagningen av layouten samt
det slutliga layout forslaget presenteras i kapitel 7. I avsnittet genomfors dven en jamforelse
mellan den nuvarande layouten och layoutforslaget rorande de avstanden och steg en
medarbetare behover rora sig samt ta under arbetet i godsmottagningen. Vidare diskuterades
aven hur det nya layoutforslaget skapar forutsattningar for god ergonomi och arbetsmiljo.
Detta for att besvara forskningsfraga tva och tre:

e Hur bor den nya layouten utformas for att skapa ett effektivt godsflode?
e Hur kan den nya layouten bidra till en bdttre arbetsmiljé?

3.1 Teoretisk referensram

En omfattande litteraturstudie utférdes for att erhalla en djupare forstaelse av d&mnet och
etablera en stabil grund for arbetet (Host et al., 2006). Litteraturstudien resulterade i en
teoretisk referensram bestaende av nio teoretiska bocker, en officiell publikation, tre
vetenskapliga artiklar, tva forskningsstudier, en doktorsavhandling samt en examensuppsats.
Litteraturen berdrde amnena processer och produktivitet, Lean-produktion, processtyper och
processlayouter.

I studien virderades olika kéllor noggrant med avseende pé deras trovérdighet och relevans
for studiens syfte. Kéllorna vérderades utifrdn om det genomgétt ndgon granskning samt om
undersékningsmetodiken var relevant (Host et al., 2006). Vidare utférdes en bedémning av
om kéllorna anségs vara objektiva eller subjektiva.
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Litteraturen som anvénds var av olika karaktér och varierade mellan att ha en objektiv och
subjektiv ton vilket skapade en bred teoretisk bas. Dessutom bidrog det till tillforlitlighet och
trovéirdighet samt olika perspektiv och synvinklar kring &mnena. Ménga av de bockerna som
anvéandes dr skrivna av kinda och erfarna forfattare som ofta forekommer i &mnesomrédenas
sammanhang, bland annat Matthias Holweg, Nigel Slack och Jeffery Liker. Att forfattarna ar
kénda i dessa sammanhang bidrar till killornas trovérdighet. Utifran kéllgranskningen ansags
samtlig litteratur som anvénds i den teoretiska referensramen samt i rapportens ovriga delar
som trovardiga och relevant.

3.2 Processflodesdiagram

For att illustrera samtliga processer som forekommer i den centrala godsmottagningen
anvéndes processflodesdiagram. Processflodesdiagrammen har anvénts for att illustrera
processflodet i den nuvarande layouten i nuldgesbeskrivningen i kapitel 4 samt i kapitel 7 dér
de nya layoutforslaget presenteras.

Ett processflodesdiagram &r en form av processkartlaggning, vilket &r en metod som anvands
for att beskriva och visualisera en process och dess delprocesser (Holweg et al., 2018). Det ar
sérskilt anvéndbart for att visa sambandet mellan olika fléden samt den komplexitet som
olika parallella processfloden kan medfora.

Vid processflodeskartldggningen i arbetet foljdes en medarbetare genom hela
hanteringsprocessen i godsmottagningen fran start till slut. Detta d& det var medarbetarens
arbetsprocess som ville kartldggas da godset ibland ror sig med medarbetaren och ibland inte.
Lager illustreras dven i processflodesdiagrammet fOr att visa vart godset befinner sig i
processen. Dérav blev det enkelt att folja hur medarbetaren samt godset rorde sig mellan
olika delprocesser i flodet.

For att gor ett processflédesdiagram anvénds foljande fem standardsymboler:

Cirkel - Markerar start och slutpunkt.

Triangel — Illustrerar lager.

Rektangel — [llustrerar en delprocess.

Diamant — En beslutspunkt (ja eller nej) som leder till olika efterfoljande

b S

delprocesser.
5. Pil — Markerar processens riktning.

I figur 10 illustreras samtliga symboler:
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Start- och slutpunkt

Lager

Process

O Beslut/fraga

—_— Riktning pa flodet

Figur 10. Standardsymboler vid en processkartliggning (baserad pa Holweg et al., 2018).

I figur 11 visas ett enkelt exempel pa ett processflodesdiagram samt hur symbolerna i ett
processflodesdiagram anvinds.

i Ja
produkien » Montering ——*
vit? Lager

Milning

Figur 11. Exempel pa ett enkelt processflodesdiagram (baserad pa Holweg et al., 2018).

3.3 Spagettidiagram

For att visualisera hur medarbeten ror sig under arbetet i godsmottagningen har
spagettidiagram anvénts. Spagettidiagram har anvénts for att illustrera en medarbetares
rorelser under processerna i den nuvarande layouten i nuldgesbeskrivningen i kapitel 4 samt
for den nya layouten i kapitel 7. Syftet med ett spagettidiagram ar att tydligt framhdva och
identifiera ineffektiviteter i en process genom att kartldgga rorelser (Holweg et al., 2018).

For att skapa spagettidiagrammen sparades medarbetarens rorelser under arbetet i en avbild

av arbetsplatsens layout. En sddan avbildning av rorelsen blir ofta slingring och dérav namnet
spagettidiagram (Holweg et al., 2018). I figur 12 visas ett exempel pa ett spagettidiagram.
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Figur 12. Exempel pa ett spagettidiagram ddr de svarta linjerna dr avbildningen av en medarbetares rorelse
(baserad pd Holweg et al. 2018).

3.4 Kvalitativ datainsamling

For att kartlagga nuldget och for att kunna besvara den forsta fragestéllningen genomfordes
observationer av den nuvarande godsmottagningens layout, processfloden samt
forutséttningar for en god ergonomi och arbetsmiljo. Observationerna dokumenterades
noggrant och samanstilldes sedan i text, tabeller och diagram. Detta utférdes for att skapa en
omfattande bild av nuldget i den centrala godsmottagningen i Norden. Observationerna har
utforts i cirka 27 timmar.

Utifran observationerna utformades en ritning 6ver layouten i dagens centrala
godsmottagning i byggnaden Norden. Vidare genomfordes dven en kartldggning av samtliga
processer i godsmottagningen i tva processflodesdiagram och tva spagettidiagram. Pa sadant
satt skapades en tydlig visuell representation av nuléget.

For att fa ytterligare insikter och kunna besvara den forsta fragestéllningen genomfordes fem
anonyma intervjuer med fyra medarbetare samt produktionschefen i den centrala
godsmottagningen. Intervjuerna var semistrukturerade, vilket innebar att samtalen var
inriktade pa specifika @amnen men intervjufrdgorna var dppna for att framja diskussion
(Dalen, 2015). Syftet med intervjuerna var att fa en bild av medarbetarnas och
produktionschefens uppfattning om den nuvarande arbetsplatsen, dessutom for att lyfta
onskemal och forbattringsforslag till den nya layouten. I bilaga 1 aterfinns en samanstillning
av samtliga intervjuer.

Genom observationerna samt intervjuerna kunde flera viktiga insikter erhéllas rérande den
nuvarande layoutens och processflodenas fordelar och nackdelar.
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3.5 Kvantitativ datainsamling

For att vidare svara pa forsta fragestillningen genomfordes métningar av avstdnden en
medarbetare ror sig samt antalet steg en medarbetare gir under hanteringsprocesserna i den
nuvarande godsmottagningen.

Antalet meter som en medarbetare ror sig under respektive process mattes fysiskt i
godsmottagningen. Métningarna representerar det avstdndet som medarbetaren fysiskt ror sig
under arbetet. Stegen mittes genom att rdkna tva olika medarbetares steg under samtliga
processer, vidare utférdes samtliga processer sjilva en gang da stegen mittes. Detta {or att
antalet steg kan variera mycket mellan olika personer. Resultatet av stegen ar dirfor baserade
pa ett medelvirde av resultatet fran dessa tre méitningarna.

Genom maétningarna skapades en kvantitativ grund for att analysera och utvérdera
rorelsemonster och avstdnd for processerna som sker pa arbetsplatsen. Méatningarna
mojliggjorde dessutom en mer objektiv beddmning av fordelar och nackdelar med den
nuvarande layouten.

3.6 Nulagesanalys

Den kvalitativa och kvantitativa data som samlades in utgjorde en grund for att identifiera
fordelar och nackdelar med den nuvarande layouten. I nuldgesanalysen analyseras resultatet
frén nuldgesbeskrivningen i kapitel 4 och resultatet av métningarna i kapitel 5. Vidare
inkluderas dven resultat fran observationer och intervjuer samt teori i analysen. Syftet med
nuldgesanalysen var att lyfta de viktigaste aspekterna rorande dagens layout och
arbetsprocesser for att tydligt svara pa den forsta forskningsfragan:

o Vad finns det for fordelar och nackdelar med dagens layout gdllande effektivitet och
arbetsmiljé?

3.7 Framtagning av layoutférslag genom Systematic Layout
planning (SLP)

For att ta fram ett nytt layoutforslag och dirmed svara pa den andra och tredje
frégestéllningen:
o Hur bor den nya layouten utformas for att skapa ett effektivt godsflode?
o Hur kan den nya layouten bidra till en bdttre arbetsmiljo?

Anvindes en forenklad version av metoden Systematic layoutplanning (SLP). SLP &r en
organiserad metod for att utfora en layout planering (Muther, 1973). Metoden bestér av fyra
faser och innefattar &ven en uppsattning konventioner for att identifiera, bedoma och
visualisera olika element som ingér i layoutplaneringen. Faserna i SLP é&r foljande:
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¢ Plats: Behandlar vart, hur och om en ny lokal ska byggas vid exempelvis
expandering.

¢ Generell layoutplanering: Layout planering pd en generell nivé.

e Detaljerad layoutplanering: Layout planering pé detaljniva.

o Installation: Installering av den nya layouten.

3.7.1 SSLP

I detta arbete kommer endast en férenklad version av fas tva, Generell layout planering,
utforas, dven kallad en Simplified Systematic Layout Planning (SSLP) (Muther & Wheeler,
1994). Samtliga metodbeskrivningar som presenteras foljande dr baserade pad SLP och SSLP
metoden framtagen av Muther (1973). Resterande faktabeskrivningar &r stirkta med kallor.

I figur 13 illustreras samtliga steg i SSLP metodiken i en kronologisk ordning.

Processkartlidggning Input data

Relationsdiagram

Kopplingsdiagram

Bedémning

Figur 13. Tillvigagangssditt for SSLP (baserad pa Muther, 1973).

Input data och processkartliggning

Innan en layout planering kan paborjas ar det nddvandigt att samla in data rérande de
produkter som ska hanteras i layouten (Muther, 1973). Det 4r ocksé viktigt att ta hdnsyn till
kvantiteten av det som ska produceras eller hanteras. Detta bendmner Muther som vikten av P
& Q (product and quantity). Vidare ar det av betydelse att vid planeringen ta hénsyn till
eventuella variationer 1 kvantitet och produktvarianter.

Samtliga data kring de gods (produkten) som hanteras i den centrala godsmottagningen och
kvantiteten av dessa faststélldes i nuldgesbeskrivningen innan layoutplaneringen péabdrjades. I
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nuldgesbeskrivningen kartlades &dven variationen av godsen och kvantiteter. Darav anviandes
denna information som underlag till layoutplaneringen.

For att utveckla en ny layout &r det av stor betydelse att forsta de olika processtflodena som
ska ske i layouten (Muther, 1973). Det dr darfor nddvindigt att kartligga de grundldggande
processflodena innan layouten utformas. Detta for att sdkerstélla att processerna géar att utfora
i den planerade layouten. Valet av flodesanalysmetod beror pa typen av flodet och processer,
och kan bestdmmas med hjilp av P & Q. Det ér av stor betydelse att vélja en ldmplig
flodesanalysmetod som passar variationen och volymen i processflodet som ska hanteras i
layouten (Muther, 1973).

I detta arbete har processflodesdiagram anvints for att kartligga de mest nédvéndiga
processerna som bor tas hénsyn till vid framtagning av layouten. Detta beror pa att flera olika
processer dr niarvarande i godsmottagningen vilket kan illustreras vl med
processflodesdiagram (Muther, 1973). De processer som ansags vitala for arbetet i
godsmottagningen baserades pa de processflodesanalyser som utfordes i
nuldgesbeskrivningen. For information om hur dessa processflodesdiagram skapades
héanvisas till kapitel 3.2

For att ta hiansyn till produkten, kvantiteten, variationen och de tva mest grundldggande
processflodena, lades dessa kriterier till grund for framtagningen av kommande layoutforslag.
Dessa kriterier var tvungna att vara uppfyllda av samtliga layoutforslag for att anses vara
realistiska layoutalternativ.

Relationsdiagram

For att skapa en optimal layout dr det inte tillrdckligt att enbart kartldgga variationen,
kvantiteten och processflodet. Samtliga funktioner som behover finnas pa arbetsplatsen och
dirmed i layouten behover ocksé identifieras och definieras (Muther, 1973). Detta da det kan
finnas stédjande aktiviteter som inte &r direkt kopplade till flodet men dnda behover finnas
med i layouten.

Samtliga nddvéndiga funktioner som behdvde inkluderas i layout forslaget for Milano
identifierades och listades. Dérefter faststilldes relationen mellan samtliga funktioner genom
ett relationsdiagram. I figur 14 visas ett exempel pé ett relationsdiagram. I
relationsdiagrammet definieras relationen mellan tva funktioner baserat pa hur viktigt det ar
att de tva funktionerna &r néra eller 1angt ifran varandra. En A-relation indikerar att det &r
viktigt att funktionerna dr néra varandra, medan en X-relation betyder att funktionerna bor
vara dtskilda.

Varje relation baseras pé en anlednings-kod till varfor de har fétt respektive relationsvérde,

det vill séga varfor de bor vara néra eller 1dngt ifran varandra. I exemplet i figur 14 har fem
stycken sadana anledningskoder definierats, vilket gar att utldsa langst ner till hoger i bilden.
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Figur 14. Exempel pa relationsdiagram (baserad pd Muther, 1973).

Kopplingsdiagram

Efter att relationerna mellan aktiviteterna i layouten &r kartlagda, &r nésta steg att skapa en
visuell representation av layouten som uppfyller kraven stéllda utifran flodes- och
relationsdiagrammet (Muther, 1973). Detta gjordes genom ett kopplingsdiagram, som ger en
tydlig bild av avstandsrelationerna mellan funktionerna.

For att underlétta skapandet av kopplingsdiagrammet grupperas forst aktiviteternas relationer
efter dess viardekod (A, E, I, O, U och X). Detta sammanstélldes sedan i en tabell for vardera
viardekoden. Efter sammanstillning av samtliga tabeller skapas ett kopplingsdiagram for att
ge en visuell representation av relationerna mellan de olika funktionerna.
Kopplingsdiagrammet ger ocksé en bild av hur aktiviteterna i layouten eventuellt skulle
kunna placeras. I figur 15 aterfinnes ett exempel pa ett kopplingsdiagram.
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Figur 15. Exempel pa kopplingsdiagram (baserad pd Muther, 1973).

For att underlitta identifieringen av de olika relationskategorierna (A, E, I, O, U och X)
anvénds olika farger och linjer i kopplingsdiagrammet, vilket visas i figur 16.

Varde Linjekod
A e —
E S ——
| e
o P
u
X AAY4

Figur 16. Relationsvirde med respektive linjekod (baserad pa Muther, 1973).

Kopplingsdiagram med dimensioner — Layout

Hittills har den generella layoutplaneringen inte tagit hénsyn till den faktiska ytan som olika
aktiviteter i layouten kréver. Detta dr emellertid en viktig faktor att beakta nar
kopplingsdoagrammet ska realiseras i ett layoutforslag (Muther, 1973). Dérfor &r nista steg i
metoden att utforma forslag pa layouter som uppfyller de kriterier som faststélls i tidigare
steg 1 metoden och didrmed ta hénsyn till godsmottagningen i Milanos torbestimda
dimensioner.

I detta arbete har tva olika layoutforslag tagits fram och virderats emot varandra for att
slutligen vélja ett layout alternativ. Dessa layoutforslag presenteras senare i rapporten.
Virderingen av layouterna gjordes bade baserat pa en kvalitativ och kvantitativ beddmning.

3.7.2 Kvalitativ och kvantitativ bedomning

For att fa en rattvisande bild 6ver vilken av de tva layoutalternativen som uppfyller
kriterierna bast har bade en kvalitativ och kvantitativ beddmning av layoutforslagen utforts.
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Den kvantitativa beddmningen utfores for att f&4 en objektiv vardering av de bada
layoutforslagen (Muther, 1973). Den kvalitativa utvarderingen dr emellertid ocksa viktigt da
den tar hinsyn till andra aspekter som den kvantitativa bedémningen inte gor exempelvis
sakerhet, arbetsmiljo och ergonomi.

Efter den kvalitativa och kvantitativa bedomningen utforts valdes ett slutligt layoutforslag.
Tillvagagéngssattet for den kvantitativa och kvalitativa bedomningen beskrivs vidare nedan.

Kvantitativ bedomning

Den kvantitativa bedomningen av de tva layoutforslagen baseras pa utrdkning av ett
ndrhetsvirde, vilket dr ett matt pa hur vél aktiviteter och funktioner &r placerade i forhallande
till varandra (Muther, 1973). Ett 1agt nérhetsvérde &r onskvért eftersom det indikerar att de
aktiviteter som bor vara ndra varandra dr det, medan funktioner som ska vara placerade
langre bort fran varandra ar det. Muther forklarar berdkningen av nirhetsvirdet pa foljande
sétt:

Vid berdkning av nirhetsvardet beréknas ett varde for varje relation. Virdet en relation far
beror pa om relationen &r av typ A, E, I, O eller X samt avstandet i ritningen mellan de tva
aktiviteterna som relationen avser. For att de uppmatta avstanden skulle representera verkliga
forhallanden skissades ritningarna av layoutforslagen skalenligt.

Avstédndet multipliceras sedan med en faktor beroende péa vilken relationstyp det berér: 100
for A, 50 for E, 20 for I, 5 for O och — 50 for X. Nar det géller X-relationer kravs det att ett
gransviarde definieras, till exempel "lunchrummet behdver vara minst 20 meter fran svarven
for att undvika hoga ljudnivaer". Virdet for X-relationer berdknas som f6ljande: (X-20) * (-
50), dir X dr avstandet mellan de tva aktiviteterna i relationen och 20 &r det minsta avstandet
som krivs mellan de tvd aktiviteterna. Eftersom det inte forekom ndgra X-relationer i fallet
Milano anvénds inte X-berdkningen. Slutligen summerades virdena for alla relationer vilket
gav nédrhetsvirdet for layouten. Detta gjordes for pa bada layoutforslagen for att sedan kunna
jamfOra nérhetsvirdena.

Virt att notera &r att ett ndrhetsvirde 1 sig inte sdger ndgot om en layout, utan &r enbart ett
matt for att jamfora hur vil anpassad en layout dr i jamforelse med en annan utifran
relationsviardena (Muther, 1973).

Kvalitativ bedomning

Aven om det kvantitativa virdet ir av stor betydelse for att eliminera fordomar och uppna en
objektiv bedomning, &r det ocksé viktigt att ta hinsyn till kvalitativa aspekter vid val av
layout (Muther, 1973).

Vid utvdrderingen av de olika layoutforslagen for den nya godsmottagningen i Milano har
framforallt de kvalitativa aspekterna varit i fokus. Sérskild uppmérksamhet har riktats mot
hur layouten paverkar arbetsmiljon och sidkerheten for de anstdllda samt ergonomin vid
utférandet av arbetsuppgifterna. En annan viktig faktor som har utvérderats &r huruvida
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medarbetarna behdver gé langa strickor under sitt arbete pa grund av layouten. Dessa
faktorer har bedomts utifran en kvalitativ ansats for att uppna en optimal layout som tar
hénsyn till sdvil kvantitativa som kvalitativa aspekter.

3.8 Virdering av det nya layoutforslaget

For att utvdrdera om det nya layoutforslaget forbattrat forutsittningarna for ett mer effektivt
godsflode genomfordes en processtlodeskartlaggning for samtliga processer 1 den nya
layouten. Vidare illustrerades dven processerna i layoutforslaget genom spagettidiagram. Pé
sédant sétt skapades en visuell representation av processflodena i layout forslaget.

For att vidare visa pé fordndringen gentemot den nuvarande layouten utférdes dven méatningar
av avstand en medarbetare behdver rora sig samt hur manga steg en medarbetare behdver ga
under hanteringsprocesserna i layoutforslaget.

Eftersom den nya godsmottagningen i byggnaden Milano inte dr byggd dn har métningarna
av avstanden mellan funktionerna i layouten utforts i en skalenlig ritning av layoutforslaget.
Detta for att erhélla en realistisk representation av den verkliga ytan. Méitningarna av stegen
utfordes genom att multiplicera antalet meter en medarbetare ror sig under arbetet i
layoutforslaget med ett berdknat vérde for hur langt ett steg dr. Vérdet for hur langt ett steg ar
baserades pa métningarna av avstand och steg i den nuvarande layouten.

En utvérdering av de ergonomiska och arbetsmiljoméssiga forutsattningarna i layoutforslaget

har ocksa genomforts. Denna utvérdering utférdes pa samma sétt som vid virderingen mellan
de tvé layoutforslagen, vilket beskrivs mer detaljerat i kapitel 3.7.2.
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4. Nuldgesbeskrivning

Foljande kapitel presenterar den nuvarande layouten for SKF:s centrala godsmottagning samt
vilka aktiviteter som &r inkluderade i denna layout. Dessutom presenteras de olika typer av
gods som hanteras i godsmottagningen och hanteringsprocessen for dessa genom tva
processflodesdiagram. Syftet med kapitlet dr att ge en detaljerad bild av hur arbetet i
godsmottagningen fungerar idag.

4.1 Nuvarande layout

Den centrala godsmottagningen i byggnaden Norden hanterar allt indirekt material som
transporteras in och ut ur SKF:s omréde. Indirekt material ar allt material som inte anvands i
produktionen for att tillverka rullningslager.

Godsmottagningen tar idag upp en yta pa 225 kvadratmeter och ar 12,5 meter bred och 18
meter langt. I figur 17 presenteras en skiss av den centrala godsmottagningen i byggnaden
Norden.

A = Skrivbord
B = Yta inkommande gods
C = Yta inkommande gods
D = Paketpallar
H E = Yta utgdende gods
F = Arbetsbink
G = Paketpall
H = Awvstillningsyta under hantering
I = Tva sampackningspallar
' J = Paketvagn med firdiga 43 order
| S K = Skriva, tejp och sént
N l R L = Avstillningsbink
N M = Tvi pallyft
= N = Forvaring for halvpallar
K Q) T O = Yta for Solid Oil
— M P = Bink till vissa fardiga paket
Q = Omréde for paketvagn vid hantering
R = Paketpall

- S = Plats for truck

|
A l ¥ . T = Omride for hantering av gods
A e

12,5 metey —————>

Be)
-
m
m
m
m
m

O
O
¢

18 meter

A

Figur 17. Skiss over den nuvarande godsmottagningen med forklaring pd vad de olika bokstdverna
symboliserar.
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Idag &r godsmottagningen anpassad for tre medarbetare, dérav finns det tre arbetsplatser som

ar utrustade med skrivbord, datorer och etikettskrivare.

Det finns tvé platser diar gods inkommer till godsmottagningen, se C/H och B i figur 17. 1
C/H inkommer allt gods som lastats av vid lastkajen, dessa gods &r alltid placerade pé pall.
Pallarna kan besta av ett stort gods eller flera mindre gods. I B inkommer mindre paket som

inte behover lastas av vid lastkajen, dessa ligger inte pa pall.

Niér gods fran lastkajen ankommer till godsmottagningen stills pallarna i ytan C eller H, vilka
bendmns in-rader. Omradet E bendmns ut-rader. 1 ut-raderna stélls allt gods som ar
fardighanterat i godsmottagningen och ska bli upphédmtat f6r vidare transport in eller ut fran
SKF:s omrade.

I tabell 1 nedan presenteras en forklaring till den yta i godsmottagningen som respektive
bokstav representerar.

A Skrivbord, medarbetarnas arbetsplats. Skrivare, forvaring av leveranssedlarna,
tejp, osv.
B | Yta for inkommande gods som inte lastas Avstillningsyta.
av vid lastkajen. Enbart paket.
C In-rader dér inkommande gods fran Tva pallyftare.
lastkajen placeras. Bade pallar och paket.
D Fyra paketpallar dér firdighanterade Forvaring for halvpallar.
mindre paket placeras. Paketpallarna &r
markerade med vilken fabrik pd SKF de
ska till.
E Ut-rader déir fardighanterat gods pa pall Yta for Solid Oil pallar och paket.
placeras.
F | Arbetsbiank med allt material som behdvs Yta for paket som ska till Toyota.
for hantering av C-produkter.
G | Paketpall for paket som ska med budbilen Omradet dir paketvagnen J stir nér
som kor SKF:s internpost. paketen sorteras i respektive paketpall (D,
G, R).
H In-rad for C-produkter samt Paketpall for paket som ska till
avstillningsyta for vintande gods. byggnaden Solution Factory.
I Tvé sampackningspallar. Plats for truck.
J Paketvagn med godsmottagna 43 order. Omradet dir pall eller paketvagn star vid
hantering av gods.

Tabell 1. Utforliga forklaringar pd bokstdiverna fran skissen over dagens layout.
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4.2 Processflodeskartlaggning

Arbetet i den centrala godsmottagningen syftar till att registrera gods av indirekt material som
ska transporteras vidare in till eller ut frdn SKF:s omrade. E#t gods definieras som allt som
tillhor den foljesedeln som anldnder med godset. Ett gods kan dédrav vara en pall, ett paket
eller flera paket som tillhor samma foljesedel. Godsen kan vidare hanteras pa flera olika sétt.
Hur ett gods ska hanteras bestims av godsets ordertyp. Idag finns det nio olika ordertyper.

I foljande avsnitt kommer samtliga ordertyper som hanteras i godsmottagningen att
presenteras. For att illustrera hanteringsprocessen for varje ordertyp har tva
processflodesdiagram utformats. Det forsta diagrammet visar hur gods som anlidnder till
chaufforsingangen (B) hanteras och det andra visar hur gods som anlénder frén lastkajen till
in-raderna C och H hanteras, beroende pé ordertyp.

4.2.1 Ordertyper

I godsmottagningen hanteras nio olika ordertyper. Ordertypen definierar hur ett gods ska
hanteras och bestimmer dirfor godset processflode. Skillnaden i ordertyperna beror i
huvudsak pé att de hanteras i olika afférssystem.

Det finns sju ordertyper for ingdende gods, det vill sdga gods som ska transporteras vidare in
i SKF:s omrade efter hantering i godsmottagningen. Tva ordertyper ér for utgdende gods, det
vill sdga gods som ska transporteras vidare ut fran SKF:s omréde. Vidare finns ordertypen
Solid Oil som inkluderar bada ingédende och utgaende gods, se tabell 2 och 3.

Ingédende gods Hantering
43-order Paket eller pall som godsmottags i ett affarssystem.
45-order Paket eller pall som ska godsmottags i ett affarssystem.
Det finns dven 45-order som sampackas, dessa har ett eget hanteringsflode.
Contima Paket som godsmottags genom skanning av godsets etikett.
Toyota Pall eller paket som bestillts av personer pa Toyota som arbetar i
byggnaden Norden.
Aterkép Pall som kommer i retur till SKF som ska in pé lagret igen. Kriver att ett

aterkop gors i ett affarssystem.

Blalador och L7 Pall eller l1ador pa pall som godsmottags genom skanning av godsets etikett.

Solid Oil Pallar som inte hanteras i godsmottagningen utan star i omradet “O” i
véantan pa att himtas upp av en SKF-chauffor.

Tabell 2. De olika ordertyperna for ingdende gods.
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Utgaende gods Hantering

Outbound Pall dér ett utgaende order (outbound) skapas for att registrera att pallen
ska skickas ivag.

C-produkt Paket eller pall som vigs och méts for kundtjanst pa SKF ska kunna
bestilla transport for godset.

Solid Oil Pallar som inte hanteras i godsmottagningen utan star i omradet “O” i
véntan pé att himtas upp av ett fraktbolag.

Tabell 3. De olika ordertyperna for utgdende gods.

En vanlig 45-order godsmottags och packas alltid pa en pall i affarssystemet. Detta gor att
varje enskild 45-order far en egen etikett och maste placeras pé en enskild pall i ut-raderna.
Det finns dock tre inkdpare som bestiller mycket gods 1 45-order till sina avdelningar. For att
underlitta hanteringen har varje inkopare déarfor fatt en egen pall dér alla paket till dem
samlas sa att hela pallen kan registreras som ett gods. P& sddant sétt behover pallen enbart
koras till ut-raderna en gang om dagen istillet for vid hantering av varje enskilt gods. Dessa
pallar kallas sampackningspallar och ar markerade med "I" i layouten i figur 17.

4.2.2 Processflodesdiagram

Foljande presenteras tva processflodesdiagram. Ett for gods inkommande i B och ett for gods
inkommande i C och H. Se tabell 1 for vad bokstidverna som anvinds i respektive
processflodesdiagram representerar.

En hel hanteringssekvens fran borjan till slut av en ordertyp bendmns foljande process.
Processen ér en sekvens av hiandelser som vidare bendmns aktiviteter. |
processflodesdiagrammet borjar samtliga processer med cirkeln 1angst upp och avslutas med
en mindre cirkel.

I processflédesdiagrammen anvands uttrycket att géra ett godsmottag. Ett godsmottag avser
den aktivitet i flodet som sker vid skrivborden A dér det inkommande godset registreras i ett
affarssystem. Gods av vissa ordertyper behover dock inte registreras manuellt i ett
affarssystem utan streckkoden pd godset skannas enbart. Vidare registreras gods av vissa
ordertyper inte alls utan forvaras bara i godsmottagningen i véntan pa vidare transport. Dirav
inkluderar alla processer inte termen gér ett godsmottag.

Processflodesdiagram for paket inkommande i B

Samtliga gods som inkommer i B dr paket. Vid ankomst placeras paketen pa en vagn i
omrddet B. Nér denna vagn blir full, cirka tvd gdnger om dagen, sa kors vagnen bort till ytan
T. Det &r ndr vagnen stir i ytan T som hanteringen av paketen anses starta. Paketen pa vagnen
ar av blandade ordertyper och sorteras efter hand under hanteringen.

Ordertyperna som hanteras i processtflodesdiagrammet for paket inkommande i B ar:
e 43-order.
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e 45-order.

e 45-sampacksorder.
e Toyota.

e Contima.

Den framsta hanteringen ér av gods tillhorande 43-order och 45-order. Vidare gors 45-
orderar vanligtvis som 45-sampacksorder.

I figur 18 presenteras processflodesdiagrammet for paket inkommande i B. Vidare illustreras

flodena i layouten genom ett spagettidiagram i figur 19. Detta {or att visa hur flédena ror sig i
forhallande till arbetsplatsen.

33



Innfléde fran B

i

i

Figur 18. Flodesschema for inkommande gods frdan B.
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Svart = Avstanden man gar
Bl = Avstanden med truck
ROd = Méta chauffor / hamta paketvagn

Figur 19. Spagettidiagram for inkommande gods frdan B.

Processflodesdiagram for paket och pall inkommande i C och H

Godset som inkommer fran lastkajerna till C och H ér alltid placerad pa pall. Pallarna kan
besta av ett stort gods eller flera mindre gods. Om en pall bér ett storre gods, bendmns godset
som pall. Om en pall bér flera mindre gods, bendmns godset som paket. Dérav ér
processflodesdiagrammet uppdelat i pallhantering respektive pakethantering.

I processflodesdiagrammet anvinds begreppet dispatch vilket ar ett omrade i byggnaden
Norden dér gods av ordertypen C-produkt och Outbound stélls efter hantering i
godsmottagningen. Vidare anvinds dven begreppet kundtjdinst. Kundtjénsten assisterar
godsmottagningen vid transportbokningar for vissa order.

Ordertyperna som hanteras i processflodesdiagrammet for paket inkommande 1 B 4r:

43-order (Paket och pall).
45-order (Paket och pall).
C-produkt (Paket och pall).
Toyota (Paket och pall).
SolidOil (Paket och pall).
Contima (Paket).
Outbound (Pall).

Aterkép (Pall).

Blalddor och L7 (Pall).

I figur 20 presenteras processflédesdiagrammet for pall och paket inkommande i C och H.
Vidare illustreras flodena i layouten genom ett spagettidiagram i figur 21. Detta for att visa
hur flodena ror sig i forhéllande till arbetsplatsen.
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Svart = Avstanden man gér
Bla = Avstanden med truck

Figur 21. Spagetti diagram for inkommande gods fran C/H.

4.3 Skillnader 1 godskarakteristik

Godset som inkommer till den centrala godsmottagningen ar véldigt varierande och kan bland
annat innehélla kontorsmaterial, packmaterial, slipskivor eller andra viktiga komponenter till
produktionen. Det finns en stor variation pa godset som inkommer till den centrala
godsmottagningen. Variationen berdr bade storlek, vikt samt innehall.

I figur 22 visas exempel pa hur olika gods i in-raderna for inkommande gods i C och H kan
se ut. I figuren syns tvé pallar med ménga paket i olika storlekar, tva stora lador med

rullningslager, en pall med kartonger innehallandes slipskivor samt en pall med en tv-apparat.

Allt gods som inkommer till in-raderna i C kan tillhora samtliga ordertyper. Exempelvis
innehaller pallarna med paket ofta en blandning mellan 43 och 45 order.
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Figur 22. Olika typer av gods som hanteras i den centrala godsmottagningen inkommande i C.
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5. Resultat av méatningar for steg och avstand

For att identifiera vilka processfloden som &r mest ineffektiva och innefattar mest icke
véirdeskapande arbete har métningar av avstdnd och steg for respektive ordertyps
hanteringsprocess utforts. Vidare har avstand och steg mellan varje process aktiviteter
kartlagts. Detta for att skapa underlag till att besvara forsta forskningsfragan:

o Vad finns det for fordelar och nackdelar med dagens layout gdllande effektivitet och
arbetsmiljé?

I samtliga métningar forutsetts det att medarbetaren alltid utgar fran punkten A (skrivborden)
och alltid aterkommer till punkten A vid slutférandet av respektive process.

5.1 Mitningar av avstind

Mitningarna av avstandet foljer den vig som en medarbetare fysiskt ror sig eller dker med
truck under en process. En sammanstéllning av métningarna for antal meter en medarbetare
forflyttar sig under respektive ordertyps hanteringsprocess presenteras i diagram 1.

Summering avstand meter
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Diagram 1. Summering av mdtningar, avstand i meter.

I tabell 4 presenteras de processer dir medarbetaren ror sig langst avstdnd. Matvérden for
samtliga processer aterfinns i bilaga 2. Antalet meter som innefattar gdng respektive
truckkdrning illustreras ocksa i tabell 4. For detaljerade varden och diagram for ordertyperna
dér medarbetaren ror sig langst se bilaga 3.
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Ordertyp Avstand totalt | Avstind ging Avstand
(m) (m) truckkorning
(m)

C-produkt, paket 145 123 22

43 pall inkommande C 136 50 86
45 pall inkommande C 130 44 86
C-produkt, pall 119 97 22
Aterkép - pall 120 34 86
Outbound - pall 117 54 63
Blalador och L7 - pall 108 22 86

Tabell 4. Sammanstdllning av de lingsta hanteringsprocesserna avseende antalet meter.

Som tabell 4 visar dr det under pall-hanteringen som medarbetaren behover rora sig langst
avstand. Detta beror frimst pa att pallhanteringen innefattar en stor andel truckkérning da

pallen ska flyttas fran in-raderna till ut-raderna. For pallhanteringen utgdr truckkdrningen mer
dn halften av strickan en medarbetare ror sig for majoriteten av ordertyperna. Utdver

truckkorningen dr det avstdndet mellan skrivbordet A och godset som star i punkten C som

bidrar till den totala strackan. I figur 23 visas ett spagettidiagram for rorelser vid hantering av
45 och 43 pall dir forhallandet mellan gang och truckkdrning illustreras tydligare.

Svart = Avstanden man gar
Bla = Avstinden med truck
= Enbart 43
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Figur 23. Spagettidiagram over rérelser vid hantering av 43 och 45 pall ddr forhdllandet mellan truckkérning
och gang illustreras.

Hanteringen av C-produkter innefattar inte mycket truckkérning men innebér trots det att
medarbetaren behdver rora sig langa avstand. Avstandet en medarbetare behdver ga under
hantering av C-produkter beror framst pa att de verktyg som behovs vid hanteringen ér
placerade langt ifran in-raderna H dér godset star. Dirav behdver medarbetaren ga langa
strackor mellan dessa aktiviteter. Skillnaden mellan C-produkt pall och paket ar att
medarbetaren ibland behdver himta en halvpall att 14gga paketet pa. Avstdnden vid hantering
av C-produkt pall och paket illustreras 1 spagettidiagrammet i figur 24.

Svart = Avstinden man gar
Bla = Avstinden med truck
= Enbart paket ibland

Figur 24. Spagettidiagram for C-produkt pall och paket ddr forhallandet mellan truckkérning och gdang
illustreras.

5.2 Mitningar av antalet steg

Mitningarna av antalet steg foljer den vdg som en medarbetare fysiskt gar under en process.
Mitningarna innefattar inte nadgon truckkérning. En sammanstéllning av méatningarna for
antalet steg en medarbetare gar under respektive ordertyps hanteringsprocess presenteras i
diagram 2.
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Summering steg
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Diagram 2. Summering av mdtningar, antal steg.

I tabell 5 presenteras de processerna dér medarbetaren gar flest antal steg. Matvarden for

samtliga processer aterfinns i bilaga 2. For detaljerade varden och diagram for ordertyperna

dér medarbetaren gar flest antal steg se bilaga 3.
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Sampack 45 inkommande B 75

45 paket inkommande B 67

Tabell 5. Sammanstdlining av de hanteringsprocesserna som utgor mest antal steg.

I tabell 5 blir det tydligt att de processer som innefattar flest antal steg &r pakethanteringen.
Det gar dven att utldsa att medarbetaren generellt tar farre steg vid hantering av pallar, med
undantag fran C-produkt pall inkommande i H. Detta beror pa som tidigare ndmnt, att de
verktyg som behovs vid hanteringen ér placerade langt ifrén in-raderna H dér C-produkterna
Star.

Pakethanteringen innefattar manga sma rorelser och véindningar vilket medfor korta och fler
steg. Dessutom behdver medarbetarna ga fram och tillbaka mellan olika aktiviteter vid
hanteringen, vilket ockséa paverkar antalet steg. Ett tydligt exempel pa detta dr hanteringen av
43 paket, 45 paket och 45 paket sampack som illustreras i spagettidiagrammen 1 figur 25.

Skillnaden mellan 45-order och 45-sampacksorder &r att paketet inte kors bort till ut-raderna
vid hanteringen av varje enskilt gods. Sampackspallarna kors enbart bort en gdng om dagen.
Dirav blir resultatet av sampacksorderna ndgot missvisande da bortkdrning av
sampackspallen till ut-raderna &r medréknat.

43 paket 45 paket Sampack (45 paket)

Svart = Avstinden man gir. Bli = Ging vid inkommande C. Rod = Géng vid inkommande C. Lila = truckkérning

Figur 25. Spagettidiagram for 43 paket, 45 paket och sampack (45 paket) som illustrerar hur en medarbetare
gdr under respektive process.

Hanteringen av Toyota paket innefattar dven ett hogt antal steg. Till skillnad fran hanteringen
av 43 och 45 paket innefattar hanteringen av 7oyota paket ta aktiviteter. Avstanden mellan
aktiviteterna dr dock langa vilket bidrar till manga antal steg. Aktiviteten att limna paketet pa
avstillningsytan P dr det som framst 6kar antalet steg, se figur 26.
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Svart = Avstinden man gr
Bla= Hamta paket i C
Réd = Himta paket fran B

Figur 26. Toyota paket inkommande paket i B och C som illustrerar hur en medarbetare gar under
hanteringsprocess.
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6. Analys av nuliaget

I foljande kapitel kommer en analys av nuldgesbeskrivningen samt métningarnas resultat att
genomforas. Vidare inkluderas dven information fran observationer och intervjuer i analysen.
Detta for att lyfta viktiga aspekter om arbetet i godsmottagningen och att tydligt svara pé
forsta fragestillningen:

o Vad finns det for fordelar och nackdelar med dagens layout gdllande effektivitet och
arbetsmiljo?

6.1 Layout

Utifran nuldgesbeskrivningen gar det att utldsa att den nuvarande layouten &r uppbyggd enligt
en funktionellverkstads layout déir liknande funktioner ar grupperade tillsammans. Denna
funktionella verkstads strukturen blir tydlig i processflodeskartldggningen dar varje ordertyp
har ett eget processflode men delar aktiviteter med andra ordertyper. Nér en order hanteras
flyttas den fran aktivitet till aktivitet i layouten enligt specifika krav for den aktuella
ordertypen, vilket dr typiskt for en funktionell layout (Slack et al., 2013).

En fordel med en funktionellverkstads layout ar att den &r flexibel och kan pa ett bra sitt
hantera produktvariationer (Slack et al., 2013). Att kunna hantera produktvariationer &r
positivt sett till den centrala godsmottagningen som hanterar méinga olika typer av gods pa
manga olika sitt. Layouttypen dr dock inte sdrskilt effektiv och kan medfora sldseri i form av
onddiga rorelser och forflyttningar (Kelly, 2018). Detta stods av resultaten frén avstdnds- och
steg mitningarna i den centrala godsmottagningen dér medarbetarna behdvde rora sig dver
langa avstand. De langa avstanden och de hoga antalet steg som uppmaittes i
godsmottagningen beror pé att aktiviteterna ar placerade langt ifran varandra och kraver
darfor att medarbetaren gér fram och tillbaka mellan dessa, vilket gar i linje med den
funktionella layouten.

En funktionell verkstadslayout &r inte anpassad for att hantera stora volymer (Slack et al.,
2013). Nar det inkommer hogre volym av gods dn vanligt upplevs arbetsplatsen som
overbelastad och blir litt rorig. Fran intervjuer och observationer har detta identifierats i den
centrala godsmottagningen. Nér storre volymer &n vanligt inkommer blir det svart att hitta
eller komma &t sérskilda gods da ett annat ofta stér i vigen. Detta paverkar framst
pallhanteringen dé en pall kan behdva flyttas for att en annan ska nés nér det star mycket
gods i in-raderna.

Eftersom en hog andel av de gods som anlédnder till godsmottagningen dr tunga och kréaver
hantering med truck, stir de ofta kvar pa en och samma plats under hanteringen. Detta
resulterar i att medarbetaren maste ga fram och tillbaka mellan de olika aktiviteterna och
godset, vilket skapar ineffektivitet pa grund av onddiga rorelser (Liker, 2004). Problemet
forstarks ocksa av att aktiviteterna ofta &r placerade langt ifran godset och varandra. Vissa
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lattare gods flyttas dock med mellan de olika aktiviteterna i hanteringsprocessen. Daremot &r
inte det heller en bra 16sning da det innebér sldseri 1 from av onddiga forflyttningar och
transport (Liker, 2004). Medarbetarna séger dven sjélva i intervjuer att de upplever att
paketen flyttas runt onddigt mycket vid hantering. De berittar att de darfor ibland kor fram en
hel pall med paket och stéller den vid skrivborden dir godsmottaget i affarssystemet sker.
Detta for att inte behdva hdamta ett nytt paket vid in-raderna varje gang de ska gora ett nytt
godsmottag. Pallen som stills vid skrivborden upplevs dock ofta vara i vigen for de andra
medarbetarna.

Medarbetarna tycker i huvudsak att det &r pakethanteringen som &r problemet. Detta stods
dven av resultatet da processerna med pakethantering var de som visade sig innebéra flest
antal steg. Diaremot visade resultatet att medarbetaren ror sig lingst avstdnd vid hanteringen
av pall. Detta berodde dock pé den hoga andelen truckkdrning som skedde vid hanteringen,
vilket r svart att undvika. Undantagsfall giller C-produkter pall och paket som innefattade
bade manga steg och rorelse 6ver langa avstand vid hantering, detta trots lite truckkdrning.

6.2 Processflode

I godsmottagningen finns det nio olika ordertyper med varsin unik hanteringsprocess och
flode. Trots att flera av ordertyperna hanteras pa liknande sétt foljer varje ordertyp ett eget
separat flode och hanteringsprocess. De olika sétten ett gods kan hanteras pé blir darfor
manga och medfor att processflodet i godsmottagningen blir komplext. I en intervju framkom
det att de komplexa process- och hanteringsflode gjorde det svart for nya medarbetare att lara
sig arbetet i godsmottagningen. Mdjligheten att skapa tva standardiserade processfloden bor
dérfor undersokas, ett for pakethantering och ett for pallhantering.

I intervjuerna framkom det att pallflodet inte upplevs som ett problem da pallhanteringen 1
praktiken i princip innebér att registrera pallen och flytta den fran in-raderna till ut-raderna.
Det ar paketflodet som dr det stora problemet och som anses vara mest komplext. Detta da
hanteringen av paket krdver manga onddiga rorelser och forflyttningar. Att paketen
inkommer till godsmottagningen frin tvé olika ingéngar, lastkajen och chaufforsingéngen,
Okar dven flodets komplexitet.

6.3 FIFO

Variationen pa godset, de olika ordertypernas floden och dagens funktionellverkstads layout
forsvérar anvindningen av FIFO-principen. Nér det kommer in hdga volymer av gods blir
arbetsplatsen latt Gverbelastad och ostrukturerad. Det kan da vara svért att identifiera nér ett
gods som stér i in-raderna har ankommit till den centrala godsmottagningen, och darmed
svart att bedoma vilket gods som ska hanteras forst. Vidare behover pallarna flyttas fram
manuellt i in-raderna for att den pallen som inkommit forst till godsmottagningen ska
hanteras forst, vilket ar svart och tidskrdvande d& in-raderna ofta &r tranga.

En annan utmaning med den nuvarande layouten dr att paket anlédnder till godsmottagningen
fran tva olika ingangar - fran lastkajen och fran chaufforsingangen. De tvé ingdngarna skapar
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tva separata paketfloden och forsvararar diarfor anvéndning av FIFO-principen vid hantering
av paket.

Pé grund av svérigheterna att anvanda FIFO i och med layouten och arbetsplatsutformningen
blir ledtiderna ojamna och oforutsdgbara (Liker & Meier, 2006). Genom intervjuer har de
framkommit att detta leder till att kunder (personer pd SKF som bestillt godset) ringer och
undrar var deras gods har tagit vigen.

6.4 Ergonomi och arbetsmiljo

Ergonomin pa arbetsplatsen idag &r relativt bra vilket bekréftas av intervjuerna samt genom
egna observationer. Arbetet i godsmottagningen medfor mycket rorelse dér medarbetarna kan
variera mellan att gé, sitta eller sta vilket dr positivt ur ett ergonomiskt perspektiv (Berlin &
Adams, 2017).

En annan positiv aspekt ar att en truck och tva pall-lyftare finns som hjdlpmedel vid hantering
av tyngre gods. Produktionschefen papekar dock att medarbetarna inte anvander trucken och
pall-lyftarna i den utstrackning som de bor. Detta medger medarbetarna i intervjuer och
menar att det beror pa att det gér snabbare att lyfta godset sjélv. Att arbetsplatsen ibland &r
trang medfor dven att medarbetarna lyfter godset sjdlva istdllet for att anvanda hjalpmedlen.

Medarbetarna lyfter och bar manga léttare paket under en arbetsdag vilket inte ar direkt
péfrestande pé kroppen men kan bli det da lyften gérs manga upprepande génger under en
dag (AFS 2012:2, 5 § och § 7). Det dr darfor viktigt att lyftet sker med en korrekt lyftteknik.

Nar gods ska placeras i en paketpall efter hantering kan icke-ergonomiska lyft och
strackningar forekomma. Medarbetaren behdver ibland stracka sig langt for att lagga i ett
gods som kan véga upp till 15 kilo, se figur 27.

Figur 27. Paketpallar i omrdde D.
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Aven vid sampackningspallarna som idag #r placerade under bordet L sker pifrestande
rorelser. Nér en medarbetare lagger ner ett paket i sampackningspallarna maste denna stricka
sig under bordet for att lagga in paketet mellan pallkragarna och bordet, se figur 28. Dessa
rorelser kan bli pafrestande for ryggen om de upprepas flera ganger om dagen (AFS 2012:2, 5
§ och § 7).

Sampack:

SERVDELSFORRADET
Bzmumm BOG0 M
Spart PAns.

Figur 28. Sampacks pallar i omrddet I.

Medarbetarna menar att ergonomin pé godsmottagningen generellt dr bra och tycker att de
ergonomiska verktygen som finns idag, trucken och pall lyften, ricker. En medarbetare lyfter
dock en 6nskan om att arbeta nira fonsterna for att fa tillgang till dagsljus.

6.5 Sammanstéllning

Den nuvarande layouten i den centrala godsmottagningen i byggnaden Norden har bade for-
och nackdelar relaterade till layout, processflode, ergonomi och arbetsmiljo. For att tydligt
visa pa detta har en samanstillning av de viktigaste for och nackdelarna med dagens layout
gjorts. Detta ocksé for att tydligt svara pa forsta frigestillningen:

e Vad finns det for fordelar och nackdelar med dagens layout gdllande effektivitet och
arbetsmiljo?

Fordelar
e Layouten kan hantera variationer av gods bra.
e Pallhanteringen i dagens layout fungerar relativt bra.
e De ergonomiska forutséttningarna i layouten och arbetet i godsmottagningen ér bra.
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Nackdelar

Layouten ir inte effektiv och bidrar till mycket sloseri i form av onddiga rorelser,
forflyttningar och transporter. Detta bade for paket- och pallhantering.
Hanteringen av paket ar sérskilt ineffektiv och innefattar mycket sloseri i form av
onddiga rorelser och forflyttningar.

P& grund av antalet ordertyper blir processflodena for hanteringen av gods ménga,
vilket gor hanteringen komplex.

Layouten kan inte hantera hoga volymer av gods och blir litt dverbelastad, vilket
forsvérar anvindningen av FIFO och 6kar risken for att gods tappas bort.

De tvé ingéngarna for paket, lastkajen och chaufforsingangen, gor paketflodet
komplext och forsvarar anviandningen av FIFO vid pakethanteringen.

Arbetarna jobbar i en stokig arbetsmiljo med lite tillgang till dagsljus.
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7. Utveckling av- och forslag pd ny layout

I foljande kapitel kommer framtagningen av den nya foérslagna layouten for
godsmottagningen i bygganden Milano att presenteras. Forslaget till layout har tagits fram
genom tillimpning av SSLP-metoden. Genom SSLP-metoden har tva layoutforslag tagits
fram och bedémts i forhallande till varandra for att slutligen vilja ett av dem. Vidare
genomgar det valda layoutforslaget en ingaende utvirdering och jdmforelse med den
nuvarande layouten.

Malet vid utformningen av den nya layouten var att skapa ett effektivt flode med sa lite
sloseri avseende onddiga transporter och rorelser som mojligt. Vidare har aspekter som
ergonomi, arbetsmiljo och sikerhet tagits hénsyn till vid framtagningen av layouten. I kapitlet
avses dédrav forskningsfridga tva och tre att besvaras:

e Hur bor den nya layouten utformas for att skapa ett effektivt godsflode?
o Hur kan den nya layouten bidra till en bdittre arbetsmiljo?

7.1 Layoututveckling med SSLP-metoden

Vid framtagning av ett layoutforslag dr det ndodviandigt att ta hiansyn till eventuella
forutbestdmda faktorer som kan begriansa mojligheterna for layoututformningen. Detta dr vad
Holweg et al. (2018) hénvisar till som en "brownfield"-process. I fallet Milano var f6ljande
faktorer redan forbestimda innan layouten utvecklades och behdvdes tas hinsyn till:

e Mitten for ytan som den centrala godsmottagningen i Milano planerades uppta.

e Lastkajernas placering, dir gods pé pall inkommer till godsmottagningen.

e Chaufforsingdngens placering, dar mindre gods inkommer till godsmottagningen.
e Truckgéngen som gér runt ytan for den centrala godsmottagningen.

e Placeringen av fonstret for insldpp av dagsljus.

For att utveckla en ny layout dr det ocksa av stor betydelse att ha forstaelse for de olika
processflodena som kommer vara nirvarande i layouten (Muther, 1973). Detta for att
sdkerstilla att processerna gar att utfora i den planerade layouten. I figur 29 presenteras de
mest kritiska och viktigaste komponenterna som maste inkluderas vid hanteringen av
inkommande paket och pall och ddirmed maste var uppfyllda for att en layout ska anses som
ett rimligt forslag till godsmottagningen.
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Figur 29. Generella processflodesdiagram for paket och pall.

Vid utformningen av de nya layoutforslagen for godsmottagningen i Milano beaktades
noggrant vilka aktiviteter och funktioner som var nddvéndiga att inkludera. Det var ett krav
att samtliga nio ordertyper som for nirvarande hanteras i den centrala godsmottagningen
ocksé skulle kunna hanteras 1 den nya godsmottagningen i Milano. Dérfor togs inga
funktioner fran den nuvarande layouten bort daremot sattes vissa funktioner samman for att
Oka effektiviteten. Dessutom inkluderades en miljostation i den nya layouten for att uppfylla
miljoméssiga krav.

Det var ocksa viktigt att den nya layouten skulle vara vél anpassad till den variation och
kvantitet av paket som kommer till den centrala godsmottagningen. Det finns dérfor ett behov
av en yta for inkommande gods med samma kapacitet som dagens centrala godsmottagning i
Norden. Vidare finns dven ett behov av sex rader dér pallar med utgaende gods kan stéllas da
det finns sex olika destinationer pallarna ska till. Detta for att senare bli upphdmtade for
vidare transport in 1 SKF:s omrade eller ut frdn SKF:s omrdde. Med andra ord var det ett krav
att den nya godsmottagningen skulle ha samma kapacitet som den befintliga
godsmottagningen.
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7.1.2 Framtagning av layoutforslag
I den nya centrala godsmottagningen i bygganden Milano har 20 nddvindiga funktioner
identifierades. Relationerna mellan samtliga funktioner illustreras i relationsdiagrammet som

presenteras i figur 30.

Varje relation i SSLP-metoden baseras pé en anlednings-kod till varfor de har fatt respektive
relationsvérde, det vill sdga varfor de bor vara néra eller langt ifrdn varandra. I fallet med
layouten i Milano identifierades tre anlednings-koder: fléde, sammanhdngande aktiviteter och
bekvimlighet, se figur 30. Flodet och sammanhingande aktiviteter syftar pa att aktiviteterna
bor vara néra varandra for att skapa en effektiv arbets- och godsmottagningsprocess.

Bekvamlighet syftar till att verktyg och liknande som behovs vid arbetet ska vara placerade
néra processflodet for att minska antalet steg som en medarbetare behdver ta.
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Figur 30. Relationsdiagram (baserat pa Muther, 1973).
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Vid utformning av layouten for den nya godsmottagningen 1 Milano identifierades 5 A-
relationer, 7 E-relationer, 7 I-relationer, 25 O-relationer och 146 U-relationer. Samtliga
relationer har sammanstéllts i en tabell i bilaga 4.

I figur 32 illustreras relationerna mellan det olika funktionerna i ett kopplingsdiagram. For att
underlitta identifieringen av de olika relationskategorierna (A, E, I, O, U och X) anvinds
olika farger och linjer i kopplingsdiagrammet, vilket visas i figur 31. Da praktikfallet med
den nya layouten i Milano inte innefattar ndgon X-relation ar inte denna representerade i
kopplingsdiagrammet.

Varde Linjekod
A
E
|
0]
U
X NN

Figur 31. Relationsvdrde med respektive linjekod (baserat pd Muther, 1973).
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Figur 32. Kopplingsdiagram (baserat pa Muther, 1973).

Med kopplingsschemat som grund skapades tva olika layoutforslag for den nya arbetsplatsen
vilket presenteras i figurerna 33 och 34. Dessa forslag togs fram med hénsyn till
begrdnsningarna i den yta som den centrala godsmottagningen i Milano redan &r planerad att

ta upp.

Layoutforslagen ér skissade i skala 1:100 dér 1 centimeter i bilden motsvarar 1 meter i
verkligheten.
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Figur 34. Layoutforslag 2

7.1.3 Jamforelse och bedomning av layoutforslag 1 och 2
Kvantitativ bedomning
Berdkningen av nirhetsvardet for de tva layoutforslagen resulterade i:

e Layoutforslag 1: 5087,5

e Layoutforslag 2: 5082,5.
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For berdkningar av nirhetsvirdet for respektive layoutforslag se bilaga 5.

Utifran det kvantitativa mattet gar det att utldsa att layoutforslag 2 har ett 1agre narhetsvérde
och bor dirav vara mer passande. Daremot ar virdena mycket lika vilket gor att det inte &r
mdjligt att dra ndgon slutsats om vilken av layouterna som mest ldmplig utifrdn
ndrhetsvirdet. Darfor bedoms layout 1 och layout 2 som likvirdiga utifran den kvantitativa
beddmningen. Den kvalitativa bedomningen kommer dérfor {4 en storre betydelse i
praktikfallet.

Kvalitativ bedomning

Den kvalitativa bedomningen har utgétt ifrdn sju faktorer som ir baserade pa
nuldgesanalysen. Faktorerna berér omradena effektivitet, flode samt arbetsmiljo och béda
layoutforslagen har bedomts om det uppfyller samtliga faktorer eller inte. I tabell 6 har
samtliga faktorer och om layoutforslagen uppfyller dem eller ej sammanstillts. For en
djupare bedomning och diskussion om hur varje layoutforslag uppfyller faktorerna se bilaga
6.

Kvalitativ bedomning Layout 1 Layout 2

Paket- och pallflodet ar
uppdelat.
Transportband som bidrar
till FIFO &r inkluderat.
In- och ut-raderna &r
placerade nira varandra.

C-produkter och dess
verktyg dr samlade.

In- och ut raderna ér
placerade nira lastkajen.

Arbetsstation 1 vid fonstret.

Arbetsstation 20 vid
fonstret.

EEENENENENEN
NESERENENENEN

Tabell 6. Tabell over hur de tva layouterna uppfyller den kvalitativa bedémningen.
Viktigt att notera att det kraven som tidigare stillts upp angaende vad layoutforslagen maste

uppfylla for att betraktas som ett rimligt layoutforslag ar uppfyllt av bada layoutfoérslagen och
diskuteras dérfor inte.
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Val av layoutforslag
Baserat pa den kvantitativa bedomningen samt den kvalitativa sammanstéllningen 1 tabell 6
beddms layoutforslag 1 vara det mest ldmpliga alternativet.

Valet av layout 1 &r huvudsakligen motiverat av det faktum att placeringen av in- och ut-
raderna mot lastkajen istéillet for mot truckgdngen minskar trafiken i truckgangen runt
godsmottagningen. Mindre trucktrafik i truckgdngen minskar risken for olyckor och dérav
ansags layoutforslag 1 sékrare, vilket prioriterades.

Tyvirr dr arbetsplats 1 inte placerad vid fonstret i layouten, vilket var 6dnskat av
medarbetarna. Detta var dock en avvéigning som var nddvindig dé in-raderna behévde
placeras vid fonstret for att minska trafiken i truckgangen och dirmed oka sékerheten.
Fordelarna med sikerheten ansags darfor vara viktigare én att arbetarna vid plats 1 skulle sitta
vid fonstret. Daremot dr arbetsplats 20 placerad ndra fonstret, vilket dr positivt ur
arbetsmiljohédnsyn.

Det bor ndmnas att layoutforslagen &r mycket lika géllande for- och nackdelar i den
kvalitativa bedomningen. Det finns dédrfor en mojlighet att layoutforslag 2 kan vara det battre
alternativet. For att avgora vilket layoutforslag som ér mest passande rekommenderas att
bada testas i praktiken eller genom simulering. Dessutom bor det papekas att alla mojliga
layoutalternativ inte har undersokts. Det kan dérfor finnas andra layoututformningar som
passar bittre for syftet med den centrala godsmottagningen én de tva layoutfoérslag som har
tagits fram och utvérderats.

7.2 Presentation av det valda layoutforslaget

Godsmottagningen i byggnaden Milano ar planerad att uppta en yta av 261 kvadratmeter och
ar L-formad. I figur 35 visas en mattsatt skiss av det utvalda layoutforslaget for den centrala
godsmottagningen.

Layoutforslaget ar skissad i skala 1:100 dar 1 centimeter i bilden motsvarar 1 meter i
verkligheten.
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Figur 35. De valda layoutforslaget.

Layoutforslaget har tvd arbetsplatser (1 och 20) som é&r utformade for tvd medarbetare pa
vardera arbetsplatsen. Varje arbetsplats inkluderar ocksa en egen etikettskrivare och skanner,
som dr markta som 14 och 19 1 figuren.

Godsmottagningen har tre olika platser dér gods inkommer. I IN-pall (3B) inkommer storre
gods pa pall frén lastkajen. I IN-paket (3A) inkommer alla paket pa pall fran lastkajen via ett
rullband och mindre paket utan pall inkommer genom chauffoérsingédng. Alla rader for
ingdende gods, det vill sdga bade 3A och 3B, ar utrustade med transportband. Nar en pall
anliander till godsmottagningen stélls den pa transportbandet i borjan av raden dér pilarna
pekar, se figur 35. Dérefter fors pallen inat i godsmottagningen for hantering i tur och
ordning, enligt FIFO-principen.

Layouten har sex rader for utgdende gods (markerade som 5) dér hanterat gods stills for att

bli upphamtat for vidare transport in eller ut fran SKF:s omrade. I tabell 7 presenteras en
forklaring till den yta i godsmottagningen som respektive siffra representerar.
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1 Skrivbord for pakethantering 11 Avstéllningsyta for paket
2 Plats for inkommande gods, ej fran lastkaj 12 Avstillningsyta for paket till personer i huset
eller Toyota

3 Plats for inkommande gods fran lastkaj 13 Forvaring av forbrukningsmaterial
4 Plats for vantande gods pa pall 14 Skrivare

5 Utgéende rader for gods pa pall 15 Pallyft

6 Yta for C-produkter 16 Truck

7 Yta med material for C-produkter 17 Halvpallar (kragar och lock)

8 Yta for Solid Oil pallar 18 Miljostation

9 Paketpallar for utgaende paket, 4 stycken som | 19 Skanner

ska ut i fabrikerna, en till Solution factory och
en pall som ér till budbilen

10 Tva sampackningspallar 20 Skrivbord for pallhantering

Tabell 7. Forklaring av siffrorna i layoutforslaget.

Layouten ar utformad med grundtanke om att skapa tva flodesceller, en cell for hantering av
paket och en for hantering av pallar, vilket visas i figur 36. Cellerna &r utformade mer eller
mindre enligt en funktionell layoutdesign dér godset som ska hanteras kan ga sin egen
processvég och utnyttja de aktiviteter som kravs for hanteringen av den specifika ordertypen.
Daérfor liknar layouten en fraktallayoutdesign for en funktionellverkstadsmiljo. Layouten i
godsmottagningen r alltsé en hybrid av cell-layout och en funktionell verkstadslayout
arrangerat enligt en fraktallayout organisering.
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Figur 36. Layoutforsiag med markerad paket- och pallflédescell.
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Pallflodescellen dr markerad med blatt i layouten och r helt organiserad efter en funktionell
verkstads layout. Paketflodescellen, markerad med rott i layouten, har en mer linjér
utformning med ett linjart huvud-flode. Paketflodescellen har dock inslag av en funktionell
verkstad da godsen kan hanteras med olika funktioner och ta olika végar i det linjara flodet
eller avvika fran det linjdra flodet helt ibland. Vidare finns det dven aktiviteter som &r helt
utanfor cellerna som anvénds ibland vid hantering av paket respektive pallar. Vilket gor att
layouten liknar mer en fraktallayout organisering. Layouten menas dérfor vara uppbyggd
efter en fraktal layoutdesign.

I figur 37 illustreras fraktallayout organiseringen i layouten. Till vénster i figuren visas
paketflodescellen och till hoger visas pallflodescellen med alla aktiviteter som ingér i
respektive cell. I figuren visas exempel pa hanteringsprocessen for tre ordertyper. Den lila
linjen visar hur hanteringen av C-produkter utnyttjar olika aktiviteter efter behov i
pallflédescellen, enligt en funktionell verkstads layout. Den blé linjen illustrerar hanteringen
av 43-paket i paketflodescellen som foljer det linjéra flodet utan att limna paketflodescellen.
Den roda linjen illustrerar hanteringen av 45-paket i paketflodescellen som till en borjan
foljer det linjéra flodet men sedan viker av och anvéinder funktioner som &r inkluderade i
pallflodescellen. De 45-paketen anvénder i paketflodescellen dr trucken samt ut-raderna.
Detta fortydligas vidare i presentationen av de nya processflodena i kapitel 7.3.

Paketflodescell Pallflodescell
1L

I 3A | 20 4 £ 13
[ i 1

11 14

19 16 3B 14 7
/ ‘ / Bla =43 pakt

" id
| l Rod = 435 paket
B — Lila = C-produkter
|

Figur 37. Visar att den nya layouten dr en fraktallayout ddr vissa processer frdn paketflodet gar over till
pallflédet (rod).

Tack vare inslagen av den funktionella verkstads layouten blir fraktallayout organiseringen
val anpassad till den hoga variationen pa godset som hanteras i godsmottagningen. Samtidigt

blir layouten strukturerad och béttre anpassad for att hantera storre volymer tack vare
uppdelningen av layouten i tva celler.

7.3 Processflodet 1 det valda layout foreslaget
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For att illustrera processflodet for samtliga nio ordertyper i den nya foreslagna layouten for
godsmottagningen i Milano har tva processflodesdiagram skapats. Foljande presenteras ett
processflodesdiagram for pakethanteringsflodet och ett processflodesdiagram for
pallhanteringsflodet. Se tabell 7 for vad bokstidverna som anvéands i respektive
processflodesdiagram representerar. Vidare illustreras dven samtliga floden i
paketflodescellen respektive pallflodescellen i spagettidiagram for att ge en bild av hur
flodena ser ut i layouten.

7.3.1 Paketflodescellen

I paketflodescellen inkommer paketen fran tva stillen: frén lastkajen samt fran
chaufforsingangen. Paket som inkommer fran chaufforsingdngen placeras forst pa en vagn
markerad "2" i layouten. Négra gdnger om dagen kors vagnen bort till starten av
transportbandet 3A, dér paketen pd vagnen laggs upp pa transportbandet for att skapa ett
gemensamt paketflode for samtliga paket. Syftet med att skapa ett enhetligt paketflode i
cellen &r for att underlétta tillimpningen av FIFO-principen och for att undvika att paket fran
chaufforsingangen alltid prioriteras fore de som kommer frén lastkajen. D4 detta inte gors vid
hanteringen av varje gods sa startar hanteringsflodet i paketflodescellen vid slutet av
transportband 3A, dér paketen 1aggs over till det utdragbara transportbandet. Paketen fors
sedan via det utdragbara transportbandet till skrivborden for godsmottagning/registrering. Till
sist skannas paketen och laggs i ritt utgaende paketpall (9, 12) eller sa ldggs paket pé en
halvpall och kors sedan ivdg med truck till rétt utgdende rad (5).

Sampackningspaketen hanteras i princip pa samma sétt som de paket som laggs i
paketpallarna. Skillnaden &r att paketet forst laggs i paketpallen (10) och nér denna &r full sa
skapas en etikett for hela pallen som sedan skannas. Dérav ér dessa skilda i
processflodesdiagrammet men processviagarna ér snarlika. I figur 38 illustreras hela paket-
flodescellen med samtliga floden.
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Figur 38. Processflodesdiagram for pakethantering.

I och med den nya foreslagna layouten kan alla typer av paket hanteras i samma cell och
paketflode oberoende av ordertyp, se figur 39. Skillnaden i hantering ligger endast i hur
paketen registreras i olika affarssystem och om det ska ldggas i en paketpall eller pa en egen
halvpall efter registrering. Ska paketet laggas pa en egen pall efter registrering krévs ocksé
hdmtade av halvpall i 17 samt pall lyft (15) eller truck (16) for att stilla pallen i rdtt utgdende
rad (5), vilket ddrav kraver hantering utanfor paketflodescellen.

De ordertyperna som stills pa paketpall ar 45-order samt Contima. 45-order hanteras dock
frémst som sampack och Contima-order hanteras sillan i jamf{orelse med de andra

ordertyperna. Dérav laggs de flesta godsen i paketpallar och paketflodescellen ér darfor
anpassad efter det.
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Figur 39. En sammanstillning av alla spagettidiagram som visar paketflodescellen.

7.3.2 Pallflodescellen

I pallflodescellen tas alla paket emot i in-raderna for pallar i 3B, med undantag for C-
produkter som placeras direkt i 6. I figur 40 illustreras hela pall-flodescellen med samtliga
floden.

Hanteringsprocessen for C-produkter kan anses ha ett eget processflode, men samtidigt inga i

pallflodescellen. Detta funkar da layouten dr uppbyggd efter en fraktallayout organisering. I
den nya layouten hanteras alla C-produkter som pall, &ven om det ir flera paket pé en pall.

Detta d& hanteringen &r helt lika férutom nér halvpall behdver hdmtas for att 14gga paketet pa.
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Pall-flddescell

Figur 40. Processflodesdiagram for pallhantering.

Samtliga ordertyper for pall har fortfarande mer eller mindre en unik hanteringsprocess dirav
kan pallflodet anses vara mer komplext dn paketflodet. Trots detta foljer medarbetaren
ungefar samma procedur oavsett vilken typ av pallorder det dr. Arbetsgdngen innefattar for de
flesta ordertyper att medarbetaren forst kontrollerar pallen i in-raderna 3B, registrerar den vid
skrivbordet och dérefter hamtar trucken for att kora ut pallen till ratt utgdende-rad 1 5. Det
faktum att medarbetaren anvénder samma procedur oavsett pallordertyp innebér att pallflodet
i verkligheten inte ar lika komplext som det kan se ut i processflodesdiagrammet, vilket
illustreras i figur 41.
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Figur 41. Sammanstdllning av alla spagettidiagram for pallflodescellen.

7.4 Avstind 1 det valda layout foreslaget

I foljande delkapitel kommer de ordertyper som hade mest antal steg och meter i den

nuvarande layouten jamforas med layoutforslaget.

I tabell 8 presenteras antalet meter en medarbetare ror sig for varje hanteringsprocess 1 dagens
layout jamfort med layoutforslaget. Vidare illustreras skillnaden i procent for respektive
ordertyp. For resultatet 1 fordndringen av antalet meter for samtliga ordertyper se bilaga 8.

Ordertyp Avstand dagens Avstand layoutforslag Skillnad
layout (m) (m) %
43 pall 136 69 -49%
Aterkdp 120 61 -49%
45 pall 130 67 -48%
Bléalador och L7 108 58 -46%
C-produkter paket 145 83 -43%
C-produkt pall 119 68 -43%
43 paket inkommande C / 3A 65 39 -40%
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43 paket inkommande B / 51 36
chaufforsingang

Outbound pall 117 93

45 paket inkommande C / 3A 91 77

45-sampack paket inkommande C / 93 83

3A

Toyota paket inkommande B / 3A 49 47

45 paket Inkommande B / 76 74
chaufforsingdng

45-sampack paket inkommande B / 81 80
chauffoérsingang

Tabell 8. Jamforelse mellan antalet meter en medarbetare rér sig under hanteringsprocesserna mellan dagens
layout och layoutforslaget.

Antalet meter en medarbetare behover rora sig vid hanteringen av ett gods har i och med de
nya layoutforslaget minskat for samtliga ordertyper, vilket illustreras i tabell 8. Dessutom gér
det att utldsa att den storsta forbéttringen ar vid hanteringen av pall. Detta beror frimst pa att
avstandet for truckkérning mellan in- och ut-raderna har minskat samt att samtliga aktiviteter
for pallhantering 4r samlat i en mindre cell. Dérav &r avstandet mellan aktiviteterna vid
pallhanteringen generellt kortare.

Hanteringen av paket i den forslagna layouten har ocksa minskat antalet meter en
medarbetare ror sig under en hanteringsprocess. Den ordertyp for pakethantering som har
forbéttrats mest dr hanteringen av 43 paket. Detta beror pé att paketflodescellen fridmst &r
uppbyggt av ett linjart flode som ar utformat efter 43-pakets hanteringen da paket av denna
ordertyp &r de mest forekommande i godsmottagningen.

I tabell 9 presenteras antalet steg en medarbetare gar for varje hanteringsprocess i dagens
layout jamfort med layoutforslaget. Vidare illustreras skillnaden i procent for respektive
ordertyp. Vérdena ér baserade pa medelvirdet av hur langt ett steg &r. For resultatet i
fordndringen av antalet steg for samtliga ordertyper se bilaga 8.
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Ordertyp Antalet steg dagens Steg layoutforslag Skillnad
layout %
43 paket inkommande C / 3A 125 52 -58%
43 paket inkommande B / 96 52 -46%
chaufforsingéng
45-sampack paket inkommande C 93 63 -46%
/3A
45 pall 87 47 -46%
C-produkter paket 184 114 -38%
Blélador och L7 pall 60 38 -37%
Outbound pall 88 68 -28%
C-produkt pall 137 99 -28%
43 pall 84 65 -23%
45 paket inkommande C / 3A 88 67 -23%
Aterkop pall 57 45 21%
45-sampack paket inkommande B 75 63 2%
/ chaufforsingang
Toyota paket inkommande B/ 3A 77 77 0%
45 paket Inkommande B / 67 67 0%
chaufforsingang

Tabell 9. Jimforelse mellan antalet steg en medarbetare gar under hanteringsprocesserna mellan dagens layout

och layoutforslaget.

Antalet steg en medarbetare behdver ga vid hanteringen av ett gods har i och med de nya
layoutforslaget minskat for majoriteten av ordertyperna, vilket illustreras i tabell 9.
Hanteringen av 43-paket och 45-sampack dr de processerna som har forbéttrats mest. Vidare

har pallhanteringen forbéttrats 6verlag dér hanteringen av 45 pall och C-produkter har

forbattrats mest.

En ordertyp som inte forbéttrats i samma utstrackning dr hanteringen av 45-paket vilket beror
pa strickan medarbetaren behover gé for att hamta halvpall for att 14gga paketet pa och sedan

kora bort det till ut-raderna 5. Hanteringen av Toyota paket och 45 paket har inte heller
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fordndrats s mycket. For Toyota paketen beror det pa att medarbetaren fortfarande behover
ga och stilla paketen pa bénken 12 i layout forslaget.

Att hanteringen av 43-paket har forbéttrats mest beror som tidigare ndmnt pa att
paketflodescellen framst dr uppbyggt av ett linjért flode som &r utformat efter 43-pakets
hanteringen dd paket av denna ordertyp dr de mest forekommande 1 godsmottagningen.
Paketflodescellen dr med andra ord frédmst anpassade efter de ordertyper dér paketen liggs
direkt i paketpallarna. Daremot har inte andra ordertypernas hantering fokuserats lika mycket
pa vid layoututformningen dé de inte hanterats lika ofta. Att de paket ordertyper som stills pa
pall inte har forbéttrats i samma utstrackning anses darfor inte vara problematiskt.

7.5 Forutsattningar for en bra arbetsmiljo 1 det valda
layoutforslaget

Forslaget till den nya layouten medfor betydande forbéttringar nér det géller ergonomi och
arbetsmiljé. I sin helhet resulterar den foreslagna layouten i farre lyft och minskade
vridmoment jamfort med den nuvarande layouten. Dessutom har tva av de fyra
arbetsplatserna placerats néra fonstret, vilket inte bara var en 6nskan fran medarbetarna utan
ocksa en positiv faktor for arbetsmiljon. Arbetsplatserna &r uppdelade tva och tva vilket gor
att man jobbar néra tillsammans med en medarbetare vilket &r positivt for teamarbete och
samhdrighet.

Genom att separera flodet for paket och pallar minskar antalet lyft som behdver utforas under
hanteringen, sérskilt nér det géller lyft fran marken. Istéillet for att behova lyfta en méngd
paket direkt fran in-raderna och golvet, transporteras paketen pé transportband. Detta minskar
den totala belastningen av hanteringen. For att ytterligare underlatta de fa lyft som krivs
foreslds anviandning av vakuum-sug vid uppldggning och nedtagning av paket till och fran
transportbandet.

I den nya layouten ar pakethanteringen optimerad for att gora arbetet vid skrivbordet sa 14tt
som mojligt. Transportbandet &r placerat bredvid arbetsstationen sa att medarbetaren bekvamt
kan stricka sig och ta paketen utan att behova lyfta dem upp till sig. Detta resulterar i en
betydligt ldttare och mer ergonomisk arbetsstéillning for hanteringen av paket, vilket dven
eliminerar behovet av att sténdigt resa sig upp och sitta sig ned.

Nér det kommer till den sista delen av pakethanteringen, det vill siga att placera paketen i rétt
paketpall, har ett forslag att ersitta de nuvarande fyra paketpallarna med rull-conteinerar
framforts. Denna fordandring skulle underlétta packningen av paketen betydligt.
Rullconteinerna ér utrustade med avtagbara galler, vilket gor det enklare och mer
ergonomiskt att 1agga ner paketen. Vidare kan dessa létt transporteras i godsmottagningen
utan truck, vilket tar bort behovet av truckkorning inne i pakethanteringscellen.
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8. Diskussion kring det valda layoutforslaget

I foljande kapitel diskuteras hur det nya layoutférslaget for SKF:s centrala godsmottagning
skapar forutsattningar for mer standardiserade processfléden och reducering av sloseri i form
av onddiga rorelser och transporter. Vidare diskuteras dven hur det nya layoutforslaget
forhaller sig till ergonomi, arbetsmiljoé samt hallbar utveckling. I diskussionens lyfts dven
aspekter som inte kunnat forbéttras i den nya layouten jamfort med den nuvarande layouten.

8.1 Layouten och standardiserade floden

Pé grund av den nuvarande godsmottagningens funktionella verkstads layout &r arbetsplatsen
idag vil anpassad till den variation av gods som inkommer till godsmottagningen. Darfor var
detta en aspekt som ville behéllas vid utformning av det nya layoutforslaget da denna
variation dven kommer behdva hanteras i den nya centrala godsmottagningen. Detta beror pa
att samtliga ordertyper fortfarande kommer finnas. Den nuvarande layouten har déremot
problem med att hantera de volymer som inkommer till godsmottagningen, vilket Slack et al.
(2013) menar beror pé att den funktionella layouten inte klarar av att hantera stora volymer
effektivt. Arbetsplatsen blir darfor ofta overbelastad.

Kelly (2018) menar att den funktionella layoutens brist pd effektivitet beror pa att
delprocesser och aktiviteter ofta &r mycket utspridda i layouttypen, vilket skapar sldseri i
form av onddiga rorelser och transporter. Att detta var fallet 1 den centrala godsmottagningen
pa SKF blev tydligt i resultatet, sdrskilt vid hanteringen av paket.

SKF:s centrala godsmottagning kréver en layout med mdjlighet att hantera variationer men
som ocksé dr effektiv och klara hogre volymer. Dérfor valdes den nya layouten att utformas
efter vad Montreuil (1999) kallar en fraktallayout organisering. I den nya layouten skapades
dérav tva celler, en for hantering av paket och en for hantering av pallar. Cellerna 1 sig ér
organiserade mer eller mindre enligt en funktionell verkstadslayout for att kunna hantera
variationen av ordertyper. Pa sadant sétt kan de gynnsamma egenskaperna hos den
funktionella layouten behéllas samtidigt som hanteringen blir effektivare och klarar hogre
volymer tack vare den cellulira uppdelningen (Isaksdottir & Reynisdottir, 2016; Slack et al.,
2013). Dessutom mdjliggdr en fraktal layoutorganisering enkel expansion vid behov
(Montreuil, 1999).

I nuldgesanalysen framkom det att pallhanteringsflodet i den nuvarande layouten anses
fungera relativt vél idag, medan pakethanteringen &r mer problematisk. Detta bekriftades av
arbetets resultat som visade att det frimst var hanteringen av paketen som bidrog till slseri i
form av onddiga rorelser, forflyttningar och transporter. Dérav fanns det ett stérre behov av
ett effektivare flode for hantering av paketen. I och med uppdelningen av flodet i tva celler
kunde cellerna anpassas efter paketflodets respektive pallflodets behov. Pallflodescellen
valdes dirfor att organiseras efter en funktionell verkstads layout da detta fungerade bra idag.
Medan paketflodescellen utformades mer enligt ett linjért fléde, som i en klassisk cell-layout
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(Slack et.al, 2013). Detta da den cellulédra och linjédra layouten dr mer effektiv &n den
funktionella verkstads layouten (fsaksd()ttir & Reynisdottir, 2016; Slack et al, 2013).

Slack et al. (2013) menar att en layout sdllan &r helt i linje med en av de fyra layouttyperna.
For att anpassa layouten efter den specifika situationen och vad arbetet som ska utforas i
lokalen kraver &r en layout ofta en hybrid av tva eller flera av layouttyperna. I arbetets
layoutforslag blir detta tydligt da de olika cellerna dr anpassade till de forhallande som réder
mellan volym och variation for den hanteringen som sker 1 respektive cell.

Organiseringen av paketflodescellen med ett linjart huvudflode gjorde att delprocesserna i
cellen kunde placeras tétt efter varandra i den ordningen de anvénds vid pakethantering.
Dérav minskades sloserier i form av onddiga rorelser och transporter i pakethanteringsflodet,
vilket gar att utléisa i métningarna av avstand i de nya layoutforslaget, se kapitel 7.4.

Anviandandet av ett linjart flode i pakethanteringscellen gjorde ocksa hanteringen av paketen
mycket standardiserad. I stort sett kan alla paket, oavsett ordertyp, folja samma processflode i
cellen. Ursprungligen var tanken att alla ordertyper skulle kunna f6lja exakt samma flode 1
cellen, men detta kunde tyvérr inte realiseras. Vissa ordertyper kravde specifika
hanteringssteg som inte kunde inkluderas i det linjdra flodet. Till exempel kriavdes det 45-
order paketen placeras pa en separat pall som sedan kors till ut-raderna med truck i slutet av
hanteringsflodet. Att vissa ordertyper kraver specifik hantering beror pa de afférssystem som
godset ska registreras i, vilket vi inte kunde péverka i detta arbete. Dérfor kunde inte
flodescellen goras helt linjar utan behovde dven ha inslag av en funktionell verkstads layout
dér gods kan avvika fran flodet for en egen specifik hantering, vilket illustreras i figur 39.

Genom uppdelning av flodet i den centrala godsmottagningen i tva celler skapades tva
standardiserade floden, dir samtliga pallar foljer ett processflode och samtliga paket foljer ett
processflode, med mindre avvikelser, se figur 39 och 41. fsaksdottir och Reynisdoéttir (2016)
menar att anvindandet av en cell-layout med olika flodesceller for olika syften ar ett effektivt
sdtt att skapa standardiserade floden. I och med ett mer standardiserade hanteringsflode blir
aven arbetsséttet mer standardiserat (Liker, 2004). Dérav blir det, i och med den nya
layouten, léttare for nya medarbetare att ldra sig arbetet i den centrala godsmottagningen.
Standardiserade arbetssétt forenklar dven forutsittningarna for att arbeta med stdndiga
forbattringar - kaizen (Liker, 2004), vilket SKF specificerat att det vill gora 1 sin interna
dokumentation SKF' production system (SPS).

8.2 Sloseri och effektivitet

I och med den nya cellorganiserade layouten har avstanden och stegen mellan de olika
aktiviteterna som utnyttjas vid hantering av en pall eller ett paket kunnat reduceras. Detta
beror pa uppdelningen av flodet i tva celler dir samtliga aktiviteter som behdvs vid
hanteringen av en pall respektive paket ar samlade i en cell. Medarbetaren behdver darfor inte
réra sig utanfor cellen for att hantera paketet eller pallen. Ett undantag ar fran trucken och ut-
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raderna som é&r inkluderade i pallflédescellen men anvinds vid hantering av bade pall och
paket.

I den nuvarande layouten i den centrala godsmottagningen ar aktiviteterna grupperade efter
vad de &r for aktivitetstyp, alltsd organisering enligt en funktionell layout (Slack et.al, 2013).
De olika aktiviteterna ar dérfor utspridda dver hela ytan med varierat avstand d4 hanteringen
av samtliga ordertyper behdvde anvinda olika aktiviteter och dérav ta olika processvigar.
Detta gor att avstdnden en medarbetare behovde ga vid hantering av ett paket eller en pall blir
langa d& denna behovde rora sig mellan det olika aktiviteterna pa olika sétt.

Idag finns det istéllet tva celler med allt som behdvs i respektive cell vilket minskar rorelser
och transport vid hantering. Detta stods av Kelly (2018) och Holmdahl (2022) som menar att
konvertering fran en funktionell layout till en cellbaserad layout &r ett bra sitt att minska
sloseri i form av onddiga rérelser och transport. Vidare lyfter Isaksdottir och Reynisdottir
(2016) att placering av verktyg dir de anvénds ér ett effektivt sdtt att minimera sldseri i form
av onodiga rorelser. Detta gér att utlédsa i hanteringen av C-produkter i den nya layouten dér
samtliga verktyg och C-produkterna i sig dr placerade ndrmare varandra. Avstandet
medarbetarna ror sig har diarfor minskat med 43% vid pakethanteringen samt pallhanteringen.

I kapitel 7.4 samt i bilaga 7 gér det att utldsa att ndstan samtliga avstand en medarbetare ror
sig vid hanteringen av pall har minskat. Detta beror pa att aktiviteterna som anvénds vid
hantering av pall dr placerade i néra anslutning till varandra. Fér paketen har avstdnden for
samtliga ordertyper dven minskat vid hanteringen i paketflodescellen, se kapitel 7.4. Daremot
har avstandet som en medarbetare behover ga for att mota en chauffor och skriva pa en
paketleverans okat jamfort med den nuvarande layouten.

Avsténdet medarbetaren behover gé for att moéta en chauffor for att ta emot paket pa pall, vid
transportbandet 3A, har 6kat fran 12 till 20 meter. Avstdndet en medarbetare behdver g for
att mota en chauffor vid chaufforsingdngen har dkat fran 11 till 32 meter. Att den sistndmnda
har 6kat mer beror pa att processen dven innefattar att transportera bort paket-vagnen (2), dér
paketen fran chaufforsingangen ldaggs, till borjan av transportbandet 3A. Detta for att kunna
applicera FIFO-principen vid pakethanteringen. Att dessa avstdnd har dkat ar dock inte av
stor betydelse d& dessa processer enbart utfors négra fa ganger om dagen och ingar vanligtvis
inte 1 hanteringsprocessen for paketen. Det ansdgs dérfor viktigare att minska avstdnden
mellan aktiviteterna i paketflodescellen da de utnyttjas mer frekvent.

Som tidigare ndmnt fanns det begrénsningar i ytan for den nya layouten som behovdes tas
hénsyn till vid framtagningen av de nya layoutforslaget. En sddan begransning fanns vid
placeringen av chaufférsingangen samt lastkajerna som redan var férbestdmd innan
layoutplaneringen borjade. Da det var av hog prioritet att placera in- och ut-raderna nira
lastkajen for att minska trafiken i truckgéngarna och pa sé sétt oka sékerheten gjorde att
resterande aktiviteter i godsmottagningen fick placeras ut i forhéllande till in- och ut-raderna.
Detta medforde bland annat att slutet av paketflodet inte kunde placeras sd néra ut-raderna
som Onskat, vilket i sin tur 6kade avstdnden for hanteringen av de paketen som stélls pa pall i
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ut-raderna i slutet av pakethanteringen. Vidare dr det inte fysiskt mojligt att placera alla
funktioner néra varandra. Detta dr vad Holweg et. al. (2018) benédmner avvdgningar vilket
behover goras da en layout inte kan uppfylla samtliga 6nskningar. Exempelvis, trots att det
hade varit bra om avstanden for att mota chaufforerna skulle reducerats prioriterades inte
detta.

8.3 Ergonomi och arbetsmiljo

I dagens layout finns det brister rérande ergonomi och arbetsmiljo, ddremot tycker
medarbetarna éndé att arbetsplatsen dr okej. Genom observationer har det uppméarksammats
att det finns flera mojligheter till forbattring av bade ergonomi och arbetsmiljo.

8.3.1 Ergonomi

For det forsta vill vi underlitta pakethanteringen genom att minska antalet lyft som
medarbetarna behdver gora varje dag for att minska pafrestningen pa deras ryggar och
kroppar. Det bésta dr att ha en dynamisk belastning i sitt arbete med hdg variation vilket
stirker kroppen istéllet for att slita pa den (Berlin & Adams, 2017).

Idag innefattar pakethanteringen véldigt ménga och tunga lyft dér det frimsta hjalpmedlet ar
en truck som bland annat underléttar de tunga lyften och mgjliggdr att saker nar ergonomisk
arbetshojd. Arbetsplatsen dr utformad pa ett sddant sétt som kraver mycket forflyttning av
godset vilket sliter pa kroppen. Dessutom maste paketen sorteras minst tva génger innan de
nar paketpallen, vilket innebér att sorteringen maste ske bade innan och efter
godsmottagningen. Vidare bor det noteras att de lyften som gors for att placera paketen pa
pallarna inte dr ergonomiska, eftersom medarbetarna behdver stricka sig langt ner och framét
pa grund av att de nuvarande EU-pallarna &r 120 cm langa.

For att minska antalet lyft och forbéttra processen for att gora arbetsplatsen mer ergonomisk
inkluderar den nya layouten tva transportband. Ett av transportbanden &r avsedd for
inkommande paketpallar (3A), medan det andra &r ett utdragbart transportband som passerar
arbetsplats 1 och fortsétter mot paketpallarna. Detta resulterar i farre lyft under hela
processen, sammanlagt tre lyft om allt flyter pa som det ska. I den nya layouten lyfter man
alla inkommande paket fran chaufforens ingdng och dverfor dem till transportbandet 3A.
Sedan dverfors paketen fran transportbandet till det utdragbara transportbandet, och slutligen
lyfts paketen ner i paketpallarna. For att underlétta ytterligare for medarbetarna
rekommenderar vi att ha en vakuum-sug vid upptagningen och nedtagningen av paket till och
fran transportband. I och med att lyften av paketen &r sé& pass samlade gar det att installera
detta och underlitta arbetet ytterligare.

Denna f6randring underléttar dven hanteringen for medarbetare pé arbetsplats 1. Nar paketen
passerar forbi dem drar de till sig ett paket, tar ut foljesedeln och gor ett godsmottag. Nar
etiketten ar fast pad paketet fortsétter paketet pa transportbandet. Detta minskar behovet av att
springa upp och ner for medarbetarna. I den nya layouten har vi ocksa ersatt de tidigare fyra
paketpallarna med fyra nya vagnar som kallas paketcontainer. Detta gor det enklare och mer
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ergonomiskt att placera paketen i paketcontainrarna, eftersom de ar utrustade med avtagbara
galler som minskar behovet av att stricka sig sa langt. Dessutom vill vi ha en scanner pa
fingret dar man enbart behdver skanna paket och platsen efter varandra for att man ska kunna
spéra vart man skickar paketet.

I den nya layouten forekommer det fortfarande lyft vilket &r svért att undvika. For att gora
arbetsplatsen mer ergonomisk kan exempelvis en vakuumsug for paket mellan
transportbandet (3A) och det utdragbara transportbandet inforas. Vidare d&ven mellan
transportbandet och paketcontainrarna.

8.3.2 Arbetsmiljo

Forst och framst 6nskade medarbetarna att kunna arbeta nira fonstren, vilket delvis kommer
att bli mojligt i den nya byggnaden. Pa grund av att vi méste ta hinsyn till de befintliga
forhallandena i vart “brownfield”-projekt kan inte alla 6nskemaél och forbéttringar uppfyllas,
vilket innebar att vi var tvungna att gora vissa avvagningar (Holweg et al. 2018). For att
uppnad denna forbattring s& bra som mojligt har vi nu placerat tva av de fyra arbetsplatserna i
nédrheten av fonstren. Dessutom &r arbetsytan for de tva personerna som jobbar dér precis vid
fonstret, vilket dr positivt. Den nya layouten medfor att man jobbar i par d& arbetsplatsen ar
uppdelad tvé och tvd. Detta medfor att medarbetarna enklare kan samarbeta och hjélpa
varandra vilket framjar teamarbete och samhorighet.

For det andra har alla in-rader for pall utrustats med sjidlvgaende transportband. I dagens
layout har det genom intervjuer och observationer framgatt att in-raderna dér allt gods
kommer in &r vildigt tranga och svaratkomliga. Godset matas in fran sidan dar lastkajerna 4r,
samtidigt som man tar hand om det dldre godset ldngst fram i in-raderna. Det byggs alltsa pa
bakifran samtidigt som man tar gods ldngst fram utan att det fors framat. Detta gor
hanteringen komplicerad. Sa for att underlétta denna hantering har vi infort in-rader med
transportband som skjuter fram godset.

I den nya layouten har vi dven placerat allt mer samlat inom varje cell, vilket resulterar i
kortare avstand mellan varje aktivitet. Tidigare behdvde man till exempel forflytta sig 145
meter ndr man hanterade C-produkter (paket), medan det nu endast krdver 83 meter eftersom
allt material 4r mer samlad pa ett stille.

Under vissa perioder och dagar kommer det valdigt mycket gods, vilket innebar att en
ytterligare forbéttring av den nya layouten skulle kunna vara att 1agga till en extra rad for
inkommande gods for att underldtta och vara forberedd for det. Detta fanns i atanke nér vi
utformade layoutforslagen, men det fanns ingen plats i den valda layouten. Under
framtagningar av layoutforslag har flera avvigandet behovt goras dé vi har ett ”brownfield”-
projekt. For att hantera de hoga volymerna och undvika backlog, har vi lagt till en fjarde
arbetsstation i den nya layouten. Det gor att man kan hantera de stora volymerna smidigare
och snabbare ta hand om godset utan att bli dverbelastad.
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8.4 Héllbar utveckling

For att forbéttra dagens arbetsplats utifran ett hillbarhetsperspektiv har de tre pelarna, social-,
ekologisk och ekonomisk hallbarhet tagit hédnsyn till under utformningen av layoutforslaget.
Dessa tre pelarna beskriver och framjar tillsammans hallbar utveckling, se figur 42 (Hedenus
etal., 2018).

Social Ekonomisk

hallbarhet hallbarhet

Ekologisk
héllbarhet

-

Figur 42. De tre pelarna som frimjar hdllbar utveckling, social-, ekonomisk- och ekologisk hdllbarhet.

I social hallbarhet &r det viktigt att ta hénsyn till individens arbetsmiljo, ergonomi och
gruppdynamik, vilket behandlas i delkapitel 8.4 (Slack et al., 2013). I den nya layouten har vi
sarskilt fokuserat pd att forbéttra ergonomin och utformningen av arbetsplatsen. Detta
inkluderar bland annat att optimera ljusinslédppet genom fonstren samt att placera relaterade
foremal ndrmare varandra. Dessutom &r arbetsplatserna nu sammankopplade tva och tva
vilket gor att man mer arbetar tillsammans och lattare kan hjdlpa varandra.

I den nya layouten har lean-principer om att maximera andelen virdeskapande aktiviteter
applicerats. Genom att minimera icke-viardeskapande aktiviteter kan vi frimja en mer effektiv
arbetsprocess, vilket i sin tur gynnar bade ekonomisk och ekologisk hallbarhet. Genom att
skapa ett smidigare arbetsflode, hoja kvaliteten och 6ka kapaciteten kan man uppna
ekonomiska besparingar genom att 6ka resurseffektiviteten (Sorqvist, 2013). Detta utgor en
koppling till bade ekonomisk och ekologisk hallbarhet.

Lean produktion dr en passande filosofi for foretag som vill fokusera pa bade ekonomisk och
ekologisk héllbarhet, utan att kompromissa med kvalitet och kundndjdhet (Tyagi et al., 2015).
Genom att tillimpa Lean-principer pé arbetsplatsen kan dérfor bade ekonomisk och ekologisk
hallbarhet frdmjas.
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9. Slutsats

Arbetet har syftat till att ta fram ett nytt layoutférslag for SKF:s centrala godsmottagning med
malet att géra arbetet i godsmottagningen mer effektivt samt forbattra arbetsmiljon. For att
uppna detta syfte har tre fragestéllningar besvarats genom en analys av den nuvarande
layouten och framtagning av ett nytt layoutforslag genom SSLP-metoden. I f6ljande kapitel
kommer ett sammanfattat svar och en slutsats for varje forskningsfraga att presenteras.
Vidare presenteras dven forslag pa framtida forskning.

9.1 Svar pé forskningsfragor

Fragestillning 1
o Vad finns det for fordelar och nackdelar med dagens layout géillande effektivitet och
arbetsmiljo?

Den nuvarande arbetsplatsen ar utformad som en funktionell verkstad vilket gor den vl
anpassad till hog variation pa det inkommande godset. Den édr dock mindre optimal for att
hantera de volymer som inkommer till godsmottagningen, vilket gor att arbetsplatsen 1att blir
Overbelastad.

Pallhanteringen fungerar 6verlag bra i den nuvarande layouten. Déremot kan pallarna vara
svéra att komma &t ibland da stora volymer av gods inkommit till godsmottagningen.
Pakethanteringen dr mer ineffektiv och innefattar mycket sloseri i form av onddiga rorelser
och transport. Dirav behovs en effektivare hanteringsprocess for paketen. Pallhanteringen
innefattar ocksd hoga andelar transport-sloseri, detta beror framst pa att pallarna flyttas langa
avstand med truck efter hantering och inte under sjélva hanteringsprocessen.

Arbetsmiljon pa dagens arbetsplats dr okej, men det finns potential till forbédttring. Idag utfors
manga lyft och godsen flyttas ofta mellan olika arbetsstationer, vilket kan bli péfrestande pé
kroppen i langden.

Fragestillning 2
e Hur bor den nya layouten utformas for att skapa ett effektivt godsflode?

Genom uppdelning av layouten i tva flodesceller, en for pakethantering och en for
pallhantering, kan arbetet i godsmottagningen goras mer effektivt. Samtliga delprocesser som
behovs vid hantering av paket respektive pall kan da placeras i néra anslutning till varandra i
vardera cell. Vid hantering av exempelvis en pall behdver darfor inte medarbetaren 1dmna
pallflodescellen. P4 sé sétt minskar avstanden mellan aktiviteterna och ddrmed dven sloseri i
form av onddiga rorelser och transport.

Resultatet for pall-hanteringen ledde till en markant forbéttring rérande 6kningen av
virdeskapande aktiviteter for samtliga processtyper. Déremot var det frimst 43-orderna som
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forbéttrades géllande pakethanteringen medan resterande ordertyper fick en mindre
forbéttring. Detta beror pé att paketflodet var uppbyggt med framst ett linjért flode som var
anpassat efter de ordertyper dér paketen ldggs i paketpallarna vid fardighantering.
Anledningen till detta ar att majoriteten av godsen har en hanteringsprocess dar paket laggs i
en av paketpallarna. Pallflédescellen var daremot uppbyggd efter en funktionell layout.
Slutsatsen blir darfor att vid hantering av flera olika typer av gods sé passar den funktionella
layouten béttre om avsikten &r att gora en lika stor forbéttring for samtliga typer av gods.
Déremot om hanteringen av ett typ av gods vill optimeras &r ett linjart flode mer effektivt.

Fragestiillning 3

o  Hur kan den nya layouten bidra till en bdttre arbetsmiljo?

Da aktiviteterna i pall och pakethanteringen har flyttats ndrmre varandra innebér layouten
mindre forflyttning av tunga gods. Vidare inkluderar dven layoutforslaget sjdlvgaende
transportband for alla in-rader for bade pall och paket vilket gor att godsen inte behdver
flyttas med egen kraft. Aven pakethanteringen inkluderar ett transportband.

I layoutforslaget har arbetsplatsen for hantering av pall placerats vid fonstret vilket medfor en
trevlig arbetsmiljo med tillgang till dagsljus. Dessutom, genom att ha arbetsplatserna i par
kan medarbetarna enkelt hjdlpa varandra vilket frimjar teamarbete och samhorighet pa
arbetsplatsen.

9.2 Praktisk relevans av arbetet

Arbetet presenterar ett forslag pé en layout som dmnar till att effektivisera arbetet i den
centrala godsmottagningen genom eliminering av rorelse och transportsloseri. Forslaget har
ddremot inte kunnat utvérderas 1 verkligheten vilket bor goras for att forsdkra den foreslagna
layoutens relevans. Diaremot sa ger arbetet en bra grund for hur en layout kan utformas for att
skapa ett effektivt processflode vid ett visst forhallande mellan volym och variation. Arbetet
har visat att genom konvertering av en funktionell layout till en layout uppbyggd av celler
skapas forutsittningar for att minimera sldseri och maximera virdehdjande aktiviteter.

9.3 Rekommendationer for fortsatt arbete

Mgjligheten att minska sloseri och oka effektiviteten 1 den centrala godsmottagningen genom
omstrukturering i hur gods kan bestéillas bor undersdkas. Exempelvis kan detta ske genom att
skapa ett enhetligt bestidllningssystem for att samtliga gods ska kunna hanteras i samma
affarssystem. Detta hade minskat behovet av att layouten ska kunna hantera den variation av
ordertyper som finns idag. Processflodet hade ddrav kunnat bli mer standardiserat och kunnat
goras mer linjért. Pa sadant sétt hade sloseri 1 form av onddiga forflyttningar och transporter
eventuellt kunnat elimineras mer och arbetet i den centrala godsmottagningen hade kunnat bli
effektivare.
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Bilaga 1 - Sammanstallning intervjuer

Produktionschefen och fyra medarbetare som arbetar i den centrala godsmottagningen i
byggnaden Norden har intervjuats. Under intervjun har atta fragor stéllts. Nedan presenteras
samtliga frigor med produktionschefen och medarbetarnas sammanstéllda svar.

Ar det okej att vi anviinder dina intervjusvar i varan rapport?
Samtliga 5 intervjupersoner gav medgivande till att deras intervjusvar fick presenteras i
rapporten. Déremot ville intervjupersonerna vara anonyma.

Vad har du for instillning till layoutforindringar och arbetsplatsforindringar pa den
centrala godsmottagningen i Norden?

Fyra av de fem tillfrigade personerna var positivt instéllda till en fordndring géllande layout
och arbetsplatsens utformning. Samtliga uppgav att det tycker att en férdndring behovs varav
en av medarbetarna menade att dagens layout och arbetsplatsutformning &r ohéllbar.

En av de tillfrdgade personerna menar att arbetsplatsen behdver fordndras men ér dnda
tveksam till fordndringen. Detta dé det finns en osdkerhet hos medarbetaren om foréndringen
kommer leda till en forbattring eller en forsdmring. Senaste gangen den centrala
godsmottagningen flyttas och dndras om menar medarbetaren att arbetsplatsen blev samre.

Vad ir det storsta problemet med arbetsplatsen gillande flode och layout?

Samtliga fem personer som intervjuats uppger att arbetsplatsen kianns ogenomténkt. Det finns
ingen genomténkt layout eller flode. Detta menar produktionschefen och en av medarbetarna
har lett till att medarbetarna behover ga mycket och gora onddiga rorelser och forflyttningar.

Tre av medarbetarna trycker pa att arbetsplatsen dr trang, varav en menar att det behéver en
storre yta. En annan medarbetare sdger dock att ytan som godsmottagningen tar upp idag &r
lagom stor, det behdvs inte en storre yta. Istillet behdver den ytan som finns planeras béttre.
Samma medarbetare lyfter att det inte finns nagon bra plats for paket som kommer in till
godsmottagningen vilket gor det rorigt. Medarbetaren uppger att desto mer backlog de har pé
paketen desto rorigare blir det och desto mer behover de flytta paketen till olika platser i
godsmottagningen. Paketen bor darfor hanteras direkt nér det anlédnder till godsmottagningen.

Tre operatorer lyfte att pa grund av att det l4tt blir rérigt med mycket paket pa arbetsplatsen
sé forsvinner paketen létt och det &r svart att hélla koll pa nér ett gods har ankommit till
godsmottagningen. Det blir svart att ha ett FIFO-tdnk. Detta uppger tva operatdrer gor att
manga ringer eller mailar och fragar efter paketen. Medarbetarna behover da leta efter
paketen vilket tar tid. En av medarbetarna som blev intervjuad menar att citat “Du har tur om
du hittar ett paket du letar efter” pa grund av roran.

En av medarbetarna lyfter att det dr svart att komma &t pallarna i inraderna. Vill man ha fram
en specifik pall sd behdver man forst flytta bort flera andra pallar. Vidare sdger samma



medarbetare att nér nya pallar inkommer till godsmottagningen méste de gamla pallarna
manuellt flyttas framét i in-raderna for att ge plats at de nya pallarna. Detta &r svart da
in-raderna och omradet runt in-raderna &r tranga. En annan medarbetare menar dock att
hanteringen av pallarna inte ar ett stort problem. Men lyfter ocksé att in-raderna for pallarna
ar trénga.

En av medarbetarna lyfter bristen pa ett standardiserat arbetssétt och att det ar ett problem att
alla utfor arbetet pa olika sitt.

Upplever du att det édr onddigt méanga forflyttningar i och med dagens layout av
arbetsplatsen?

Samtliga fem intervjupersoner uppger att de tycker att det 4r onddigt ménga forflyttningar i
och med utformningen av dagens arbetsplats. Fyra av fem intervjupersoner menar att det ar
paketen som &r det fraimsta problemet hér. Vidare menar tre av fyra av medarbetarna att det
framforallt 4r onddigt ménga lyft. En av dessa tre operatdrer tycker dock att det for dvrigt ar
bra att man far rora sig mycket pa arbetsplatsen.

En av fyra medarbetarna siger att pallarna inte behover forflyttas mycket. En annan
medarbetare menar dock att det 4r mycket forflyttning &ven med pallarna. En tredje
medarbetare menar att pallarna behdver flyttas men det &r inte ett problem dé man kan
anvinda trucken. Daremot sdger samma medarbetare att nér pallarna star p4 marken behover
man lyfta paketen fran en lag hojd vilket blir jobbigt i 1dngden.

Produktionschefen menar att de onddiga forflyttningarna beror delvis pa att paketen kommer
fran olika hall till godsmottagningen, det vill sidga olika portar. Vidare uppger hen att det
finns mycket sloserier i form av onodiga forflyttningar idag.

Hur upplever du att ergonomin ir pa arbetsplatsen idag?

Produktionschefen och tre av de fyra medarbetarna uppger att ergonomin pé arbetsplatsen
idag &r okej, de ser inte det som ett stort problem. Produktionschefen lyfter dock ibland nir
den blir stressigt for medarbetarna véljer det att inte anvinda de ergonomiska verktyg som
finns, exempelvis trucken, vilket inte &r bra. En annan anledning till att trucken inte anvénds
ar att det dr trdngt 1 godsmottagningen vilket gor det svart att anvénda trucken.

Tvéa av medarbetarna menar att pakethanteringen inte dr ergonomisk dé det innebdr ménga
lyft. En annan medarbetare uppger att den sjélv inte tycker att ergonomin ar ett problem men
kan forstd om korta och mindre fysiskt starka personer kan tycka det.

En medarbetare sager att det eventuellt borde finnas mer ergonomiska verktyg exempelvis en
vakuumlyft men tycker sjélv att det rdcker med trucken. Medarbetaren séger att denne sjélv
inte skulle anvinda de ergonomiska verktygen om det fick nagra.

Har du nigon tanke pa vad vi kan miéta for att fi en bittre 6verblick over dagens
arbetsplatsutformning i den centrala godsmottagningen i Norden?



Produktionschefen menar att ett antal lyft av paket av en viss vikt kan vara relevant att méta.
Vidare ocksa att rikna och kartligga de moment som behdver goras i en process att gora ett
godsmottag. En av medarbetarna foreslar att man skulle kunna f6lja en pall for att se hur ldng
tid det tar innan den kommer in innan den r fardighanterad. Vidare foreslar samma
medarbetare att man bor méta hur ofta trucken behdver anvéndas .

Har du nigon specifik 6nskan om nigot du hade velat ha i den nya
arbetsplatsutformningen?

Produktionschefen storsta dnskan med den nya layouten &r att det ska bli ett béttre flode vid
hanteringen av paketen och pallarna. Fyra av fem intervjupersoner lyfter en 6nskan om
rullband for paketen, detta for att minska antalet lyft och forflyttningar. En av medarbetarna
vill gérna se en layout som mojliggdr sortering av paket efter ordertyp direkt nér paketen
kommer in i godsmottagningen. Tva andra operatorer vill pd motsvarande vis ha en layout
som skiljer pallarna frn paketen i inflodet till godsmottagningen. Vidare lyfter tva operatorer
att alla paketen bor komma in frén samma hall, det borde bara finnas ett inflode. Detta for att
minska oredan och ldttare utga fran FIFO-principen.

Tva av medarbetarna dnskar bredare in-rader for pallarna for att det ska bli lattare att komma
at dem med truck och for att himta paket manuellt. En annan medarbetarevill ha en storre yta
for godsmottagningen generellt. En medarbetarevill se att in-raderna och skrivborden
placeras ndrmare varandra for att slippa gi langa striackor for att himta paket vid ett
godsmottag.

En medarbetare lyfter behovet av béttre scanner till f6ljesedlar och paketetiketter, samt att
dessa scannar ska vara i anslutning till skrivbordet, vilket det inte 4r idag vilket bidrar till
mycket onddiga rorelser.

Tre av medarbetarna ser gérna att ergonomi tas hinsyn till i den nya arbetsplats utformningen
exempelvis genom hoj- och sdnkbara bord och pallar. Vidare 6nskar en medarbetare en
arbetsplats med fonster sa att man far dagsljus samt ocksa en arbetsplats som éar létt att halla
ren.

Hur ska man gora arbetsplatsen mer ergonomisk?

Produktionschefen samt tva av medarbetarna lyfte att rullband hade varit en bra ergonomisk
16sning. Produktionschefen och en av medarbetarna trycker ocksé pé vikten av en
anpassningsbar arbetsplats ddr man ska kunna hdja och sinka olika arbetsytor beroende pé
hur 1&ng man &r. Den andra medarbetaren lyfter ocksé vakuumlyftar som dr en bra
ergonomisk 16sning for pakethanteringen. Samma medarbetaretrycker dock pa att det &r
viktigt att inte ta bort all rorelse i den nya layouten da det ar bra att rora pé sig.



Bilaga 2 - Tabell pa alla matvarden for dagens layout

Ordertyp Avstand, meter Steg
(inkl truckkoérning)
43 paket in B 51 96
45 paket in B 81 67
Sampack 45 paket in B 76 75
Toyota paket in B 49 77
Om det ¢j gar att hantera paket in B 12 13
Contima in B 76 30
43 paket in C 65 125
43 pall in C 136 84
Sampack 45 paket in C 93 93
45 paket in C 91 88
45 pall 130 87
C-produkt paket in H 145 184
C-produkt pall in H 119 127
Outbound in C 117 88
Aterkép in C 120 57
Contima in C 75 75
Toyota pall in C 87 63
Toyota paket in C 72 120
Solid Oil pall in C 54 36
Solid Oil paket in C 73 42
Blalador och L7 orin C 108 60
Gér ¢j att hantera pall in C 85 58
Gar ¢j att hantera paket in C 30 53




Bilaga 3 - Detaljerade diagram for de oderar med mest

steg respektive avstand for dagens layout

I f6ljande bilaga presenteras mer detaljerade diagram av de orderar med mest streg respektive
avstand for dagens layout. Méitningarna av avstandet foljer den vig som en medarbetare
fysiskt ror sig eller dker med truck under en process. I métningarna for avstandet &r
truckavstandet inkluderat.

For att illustrera detta kommer bade spagettidiagram och stapeldiagram anvindas.

Spagettidiagram anvénds for att se en helhetsbild éver hur mycket man ror sig i varje process
och ett stapeldiagram for att visa vid vilka aktiviteter man ror sig som mest.

Matningar av avtdndet (meter)

I f6ljande spagettidiagram representerar de svarta linjerna de strickorna en medarbetare gér
och de blaa linjerna de strickorna en medarbetare kor truck.

43 och 45 pall inkommande i C

43 och 45 Pall inkommande i C (meter)

80
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20
0 mm = i -

Mot chaffor  Ta med Gor ett Gatill K, Hidmtatruck Himta Totalt

iCoch foljesedel godsmottag skanna palleni C
skrivpa papallen iAoch far ctikett med trucken

tillbaka till ut en ettikett (enbart 43), och still i
A sitt rittutkd i E

cttiketten pa
pallen i (
=43 Pall =45 Pall

Svart = strickorna en medarbetare gar
Bla = striickorna en medarbetare kor truck
= enbart 43

43 order pall och 45 order pall inkommande i C ér tvé av de flodesprocesserna dér
medarbetaren ror sig langst avstand. Det gar dock att utldsa att de langa avstdnden som
medarbetaren ror sig framst beror pé att processerna innefattar mycket truckkérning dar



nastan alla resterande delprocesser ar valdigt laga. Har utgor truckkdrning 86 av 136 meter
for 43 pall och 86 av 130 meter for 45 pall.

C-produkter pall och paket inkommande i H

C-produkt pall och paket inkommande i H (meter)
160
140
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100

W B
a - —_—T m

®Pall » Paket

Svart = striickorna en medarbetare gar
Bli = strickorna en medarbetare kor truck

Skillnaden mellan paket och pall 4r som sagt att man biland behdver hidmta en halvpall {or att
ha ndgot att lagga paketet pd. C-produkt pall och C-produkt paket inkommande i H 4r ocksa
tva flodesprocesser dar medarbetarna ror sig véldigt langa strackor.

I figuren ovan gér det att utldsa att processen inkluderar véldigt lite truckkdrning. Dérav ér
det avstandet mellan delprocesserna som medarbetaren behdver ga som dr langa. Till exempel
behover medarbetaren hdmta verktyg i F och anvinda skrivaren i K for att sedan ga till H ett
antal ganger under denna process. Aven om staplarna i stapeldiagrammet inte ser si hoga ut

sé blir den totala strickan lang. Hér utgor gang 109 av 119 meter for C-produkt pall och 123
av 139 meter for C-produkt paket.



Outbound

Outbound (meter)
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, @ B mm == @A
Nirbide GatllA Himta Fytta Viinta pd Nir etikett Himta Totalt
pall och ochskapa trucken pallen fran etiketti A kommer, palleniH
mail ett CullH himta och kér till
kommit, outbound i med truck trucken  dispatch
kontrollera datorn (truck)
pallarma vs
mail
= Outbound

Svart = strickorna en medarbetare gar
Bla = strickorna en medarbetare kor truck

Som man tydligt ser i stapeldiagrammet sa inkluderar denna process mycket truckkérning.
Men det totala antalet meter man ror sig blir ungefar jimnt férdelad mellan truck och gang.
Outbound inkommande i C gér man 64 av 117 meter dir resterande 53 meter kors med truck.
Det é&r alltsa strax dver hélften av antalet meter som man gar.

Aterkép
Aterkdp (meter)
140
120
100
80
60
40
20
0 E= | s
Niir bade pall och Gé till A och gér Hamta trucken Placera pallama i Totalt
mail kommit, ett dterkdp i E (truck)
kontrollera datorn
pallarna vs mail
m Aterkdp

Svart = strickorna en medarbetare gar
Bla = strackorna en medarbetare kor truck

Hanteringen av dterkop pallar dr inte sé stor utan medarbetarna flyttar mest runt godset pa
golvet. Vid hantering av dterkop bestér antalet meter framst av truckkérning. Hér utgor
truckkdrning 86 av 120 meter vilket dr mer &n hélften av det totala antalet meter.



Blalador och L7:0r

Blalador och L7:or (meter)

120

100
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Kolla vad det Himta truck Kor till Scanna alla  Kor till riitt Totalt
ir for gods pallara utkd E

= Blalador och L7:0r

Svart = strickorna en medarbetare gar
Bla = strackorna en medarbetare kor truck

Processen for bldlddor och L7or har vildigt lika forhallanden som Aterkop nir man kollar pa

antalet meter fordelat mellan trucken och gang. For bldlddor och L70or inkommande 1 C utgor
tryckokning 86 av 108 meter, se figur 27.



Mitningar av antalet steg

I mitningen av antalet steg dr truckkorning inte inkluderat. Médtningar av antalet steg varje
process utgdr har métts tre ganger och sedan har ett medelvirde tagits fram. Detta {or att
antalet steg varierar mer én for antalet meter.

C-produkt pall och paket

C-Produkt (steg)
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Vig och mit Lamna pallyft Skicka upp Sitt in Nir etiketter ~ Ak till paket och Hémta pall om Kor bort till Totalt

paket, siitt pa (M) och foljesedel till  foljesedelpapper kommer, hiimta sitt pa etikett (H) det behévs (N) dispatch

mirkning, fylli  tumstock (F) kundtjénst (gatill i perm (F) truck (S) (enbart paket)
lapp skrivaren K)
mPall = Paket

C-produkt pall och C-produkt paket har, precis som vid métningen av avstdnd i meter ett hogt
véarde dven vid métningen av antalet steg en medarbetare tar under processen. Som tidigare
ndmnt dr det valdigt lite truckkdrningen vid dessa processer samtidigt som de innefattar

mycket géng. Detta gor att dven antalet steg en operatdr tar under utférandet av dessa
processer blir minga.

I foljande figurer och stapeldiagram som presenteras nedan &dr gods inkommande frén bade B
och C inkluderade i respektive diagram.

43 paket inkommande i B och C

vivlylo© 43 paket inkommande B och C (steg)
140
e |e|le|e|e |e|E 120
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Hémta paket i Gor ett Tamed Hamtascanner Kor fram Scannaett  Kor tillbaka Totalt
C/Hémta ett godsmottag paketet frin A i K och logga paktvagnen till paket, scanna paketvagnen
paketpd  (gd tillbaka till och ligg pd in utgdende lappi Koch fran QtillJ
paketvagn B A) vagn J paketpallar lagg i rdtt
som stari T utgéende
paketpall

= [nkommande B Inkommande C

Svart = Gemensamma strackor
Bla = Stracka vid hdamtning av paket inkommande i C
R&d = Stricka vid hidmtning av paket inkommande i B




Processerna innefattar manga mindre rérelser som inkluderar mycket vindningar.
Medarbetarna behover gd mycket fram och tillbaka mellan de olika aktiviteterna vid
utforandet av huvudprocessen att hantera ett 43 paket, vilket gor att antalet steg blir manga.
Hir dr antalet steg fordelade jaimnt forutom vid den aktivitet ndr man skannar och ligger ner
paketen i rétt paketpall. Vid den aktiviteten gar man mycket fram och tillbaka da man maste

skanna och ldgga alla paket ritt.

Toyota paket inkommande B och C

Toyota paket inkommande B och C (steg)
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Héamta paketiC/ Kontakta toyota
Himta ett paket pa

paketvagn B som star
iT

¥ Inkommande B

Svart = Gemensamma strackor

Ta paketet fran Totalt
vagnen i T och flytta
till P

Inkommande C

Bla = Stricka vid hdmtning av paket inkommande i C
R6d = Stracka vid himtning av paket inkommande i B

Processen innefattar f4 moment men avstdndet medarbetaren behover gé ar langa, framfor allt
vid avstéllning av paketet pd ytan P som dr det avslutande steget i processen. Sa det som drar

upp antalet steg i denna process dr att ga och ldmna godset pa P.

5 paket inkommande B och C

45 paket inkommande B och C (steg)
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10 I .
' m o

|
Himta paketi  Gor ett Hamta Hamta Hamta truck Kor ut till E Totalt
C/Himta ett godsmottag halvpalliN paketeti A (truck)
paket pa ochstilliT och lagg pd
paketvagn B halvpalleni T
somstari T
® [nkommande B Inkommande C

Svart = Gemensamma strackor

B4 = Stricka vid hdmtning av paket inkommande i C
Rod = Striacka vid himtning av paket inkommande i B

Lila = Truckkorning



Processen innefattar likt hanteringen av 43 paket manga mindre rorelser som inkluderar
mycket vindningar, vilket gor att antalet steg blir ménga. I denna process ér det att himta
halvpall och ldgga paketet pd halvpallen som innefattar ett hogre antal steg.

Sampack 45 inkommande B och C

Svart = Gemensamma strackor

Bla = Strdcka vid himtning av paket inkommande i C
Rod = Stricka vid himtning av paket inkommande i B
Lila = Truckkdérming

Sampack 45 inkommande B och C (steg)
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Himta paketi C/ Tamed paket Ga till dator for Laggs1 Vid full pall -->  Ga av trucken Godsmottag hela ~ Kopiera alla Totalt
Himta ett paket  och lagg pd L  att se vilken pall sampackspallar himta truck och  och kontrollera pallen foljesedlar och
pé paketvagn B den ska liggai (Hamta markning  ta ut pallen paket lagg i pall + sitt
som stir i T iLsitt pd ett pa etikett
paket pd vagnen

och lagg paketet i
b}

® Inkommande B Inkommande C

Processen innefattar likt hanteringen av 43 paket och 45 paket manga mindre rérelser som
inkluderar mycket vindningar. Har behdver medarbetarna dven ga mycket fram och tillbaka
mellan de olika delprocesserna likt hanteringen av 43 paket, vilket gor att antalet steg blir
ménga. Overlag ir processerna relativt jimna men den aktivitet som r lite hdgre 4r nir man
ska kopiera alla foljesedlar.



Bilaga 4 - Samtliga aktiviteters relationer grupperade

efter relationsvarde

loch4 (0]
1och 14 A
loch 6 0
6 och A
och1 0
Qoch 19 A
och 19 0
7 och 2 A
20ch9 (9]
14 och 2 A
0
Toralt 3 stycken A
0
(0]
loch@ E o
och 10 E
bl — och o]
cichl E 30ch6 )
och2 E och 8 o
6och 14 E 3 och @ o
Gochl = 3ochl 0
Toch 14 E 3 och 11 0
Totalt 7stycken E 3 och 12 o
(0]
1 och ¥ 0
1och3 I 0
Joch 14 I 0
och 17 I 0
4och2 I 13 och 20 (8]
10 och 14 I 15 och 20 (8}
och 20 I 19 och 20 0
Totalt 7 stycken I Totalt 25 srycken O




Bilaga 5 — SSLP tabellen 6ver kvantitativ bedomning

Berédkningar av ndrhetsvérdet for de tva layoutforslagen.

Layout 1 Layout 2
Relation Avstand (m) Virde Relation Avstand (m) Varde
A 1-14 0,5 50 A 1-14 0,5 50
A 6-7 10 1000 A 6-7 8 800
A 9-19 2,5 250 A 9-19 2,5 250
A 7-20 2 200 A 7-20 2 200
A 14-20 0,5 50 A 14-20 0,5 50
E 1-9 6 300 E 1-9 5 250
E 1-10 2,5 125 E 1-10 3,5 175
E 1-11 1,5 75 E 1-11 3 150
E 3-20 8 400 E 3-20 5 250
E 6-14 9 450 E 6-14 7,5 375
E 6-20 9 450 E 6-20 8 400
E 7-14 2,5 125 E 7-14 1 50
I 1-2 4 80 I 1-2 7 140
I 1-3 7 140 I 1-3 5 100
I 3-14 8 160 I 3-14 5 100
I 3-16 3 60 I 3-16 21 420
I 3-17 3 60 I 3-17 6 120
I 4-20 9 180 I 4-20 8 160
I 10-14 2,5 50 I 10-14 3 60
| 17-20 1 20 | 17-20 4 80
O 1-4 8 40 O 1-4 7 35
(@) 1-6 8 40 0] 1-6 7,5 37,5
O 1-13 2 10 O 1-13 2 10
O 1-19 2,5 12,5 O 1-19 3 15
(0] 2-9 9 45 O 2-9 2 10
(0] 2-10 3 15 ) 2-10 4 20
(0] 2-11 4 20 O 2-11 8 40
(0] 2-12 2 10 (0] 2-12 2 10
0] 3-4 1,5 7,5 O 3-4 12 60



O 0O O OO0 O o oo oo oo o o oo

SUMMA

3-10
3-11
3-12
3-15
4-14
4-16
5-20
8-20
10-17
13-20
15-20
16-20
19-20

1,5

21
13
14
14

30
75
15
105
65
70
70
35
40
20
55
65
30
10
15
20
10

5087,5

O 0O 0O OO0 OO0 OO0 oo o o o o o oo

3-10
3-11
3-12
3-15
4-14
4-16
5-20
8-20
10-17
13-20
15-20
16-20
19-20

85
65
65
50
35
35
60
25
35
45
60
40
10
10
15
20
10

5082,5



Bilaga 6 - Kvalitativ jamforelse mellan
layoutforslag 1 och 2

I béda layoutforslagen har flodet for paket och pall blivit uppdelade, vilket var onskvért av
manga intervjuade respondenter. Syftet med uppdelningen &r att skapa en mer effektiv och
strukturerad arbetsprocess dér paket- och pallhanteringen sker i separata celler. Detta
forvantas leda till en battre struktur pa arbetsplatsen och en mer organiserad hantering av
paket och pallar. Uppdelningen syftar dven till att minska risken for att saker forsvinner samt
att forenkla anvdndandet av FIFO-principen.
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Paketflodescellen:

Paketflodescellerna i bada layouterna ar uppbyggda pa samma sitt med en grundldggande idé
om ett transportband dér alla pallar med paket fran lastkajen placeras, vilket illustreras med
det rdda markeringarna i layouterna. Genom att enbart lata paketpallarna komma in fran
lastkajerna pé ett gemensamt transportband underldttas anvédndningen av FIFO-principen vid
pakethanteringen. Detta innebdr att paketen kommer fram till skrivborden (1) i tur och
ordning efter hur de anlint till godsmottagningen. Detta mojliggdrs genom att paketet direkt
placeras pé transportbandet 3A nir det ankommer till godsmottagningen.



Det finns en utmaning i bada layoutforslagen eftersom det fortfarande existerar tvé infloden
av paket, ett vid chaufforsingangen och ett vid lastkajerna, vilket forsvérar appliceringen av
FIFO-principen. Denna begrénsning i layout planeringen kan inte fordndras vid utformningen
av arbetsplatsen och méste dérfor tas i beaktning. For att fullt ut upprétthalla FIFO-principen,
krévs att operatdren gar en lng stricka for att hdmta paket fran chaufférsingangen och
inkludera dem i samma paketflode som de fran lastkajen, vilket illustreras i figuren nedan

genom de grona linjerna.
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I bada layoutforslagen for paketflodescellen dr funktionerna for hantering av paket logiskt
ordnade i en f6ljd som motsvarar hur pakethanteringen genomfors. Flodet borjar med att
paketpallar placeras pa transportbandet (3 IN paket) och fortsétter sedan till skrivborden (1)
for registrering 1 ett affirssystem. Slutligen avslutas flodet med sortering av paketen i
respektive paketpallar (9 och 10). Denna logiska ordning mojliggor en smidig pakethantering
med minimalt avstand mellan aktiviteterna, vilket minskar onddig transport och rorelse.

Skillnaderna mellan de tva layoutforslagen for pakethanteringen ligger framst i placeringen
av paketflodescellen. I den forsta layouten dr paketflodescellen placerad ldngst ner pa ytan
och arbetsplatserna 1 dir pakethanteringen sker hamnar langt ifrdn fonstren, vilket pdverkar
arbetsmiljon negativt. Dessutom gar det emot vad medarbetarna 6nskar sjilva. I layoutforslag
2 &r hela paketflodescellen placerad vid viggen med fonster, vilket ger medarbetarna konstant
dagsljus nir de arbetar med pakethanteringen, vilket dr fordelaktigt for arbetsmiljon.



En annan skillnad i pakethanteringscellen mellan layoutforslagen dr anvandningen av ett
utdragbart transportband i layout 1, som ér till for att spara plats. Detta transportband anvénds
for att transportera paket fran transportbandet 3A dér inkommande paketpallar hamnar, till
arbetsplatserna 1 dér paketen ska registreras. Darfor kan transportbandet i layout 1 fallas ihop
ndr det inte anvinds for att ge plats for exempelvis truckkdrning. Denna funktion behdvs
dock inte i layout 2 pa grund av placeringen av paketflodescellen som skapar en nérhet
mellan transportbandet for inkommande paketpallar (3A) och transportbandet som for
paketen till arbetsplatserna 1. Detta dr dock inget som paverkar pakethanteringsprocessen
positivt eller negativt.

Pallflodescellen:

Pallflédescellerna skiljer sig ndgot mellan de tva layoutforslagen. I layoutforslag 1 &r in- och
ut-raderna for pallar placerade ndra varandra, vilket minskar onddig transport och rorelse. 1
layoutforslag 2 &r in- och ut-raderna placerade lidngre ifrdn varandra vilket kan leda till 6kat
sloseri i form av onddig rorelse och transport, se figur. Arbetsplatsen 20, dar pallhanteringen
sker, dr placerad vid fonstren i bada layouterna vilket ger arbetsplatsen dagsljus. Placeringen
av 20 dr ndgot narmare fonstren i layoutforslag 1.

—
’ Fonster k 15,5 m g Lastkaj I
7 ] |-
Layout 1 5 e fo | 3B IN pall 2
19 =
Chauffor f 2 | 38 N pall il
nEE N NE ‘ I Aoch6 ETEE
12,5m 5 N 5  Norden —T* =
5 EF —4» o
ol L7 17 [ 17 i
Milia |~ 5 SE —
18 5 DF —]
E 2 ER 1479 5 Exopar... —*
1 A R
n | Uidragbaﬂ transpurtband ;ﬁ 3A N paket -——
" [sllslle[s]
_ h]
E] 9
9 E‘ | Transportband | —
[s] |
Layout 2 Chauffor E T
mngang IZI |
™ 9 | 10 | 10| 17 7]
2 i}
12 o
T, ! | |- ﬁ
a
Miljo ey
18
e n IN IN| | IN 3
g 5(|/5|5|5]|5([5]|5 ~
b s o 3113 3
g RKRKEFESFDF%
Se = frr
= 8 13 -
INRNERERENEN AIENEENIE]
1 13 T i 1 . ol oy sty e |
v L 4 T ¥ A

T T T T



I bada layoutalternativen ar avstandet mellan arbetsstation 20 och omradet 6 dar
C-produkterna ar placerad korta. Allt material som behovs for att hantera C-produkter (7) ar
dven placerat bredvid arbetsstationen 20 dir C-produkter hanteras. Placeringen av
aktiviteterna ndrmare varandra minskar onddiga rorelser och steg som tidigare kravdes vid
hantering av C-produkter. En fordel med layout 2 &r att raderna ddr C-produkterna placeras ar
sneda, vilket gor att de &r lattare att nd vid forflyttning med truck. En design med lattare
atkomlighet i in- och ut-raderna for pall efterfrdgades ocksa av medarbetarna under

intervjuerna.
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Ovriga faktorer:

Bla = Omradet dir man
hanterar C-produkter

En fordel med layout 1 ar att in- och ut-raderna &r placerade mot lastkajerna vilket gor
ankomst och avgéng av gods till och frdn godsmottagningen enklare och mer effektivt. I

layout 2 dr dessa rader placerade mot en truckgéng for transport av material och gods.

Placeringen av in- och ut-raderna pé detta vis okar trafiken i denna truckgéng, vilket 6kar

risken for olyckor.
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- Truckghog

Arbetsplats 20 i layout 1 dr placerad nira chaufforingdngen dér mindre paket l&dmnas, vilket
gor att det dr néra for arbetaren i 20 att mota dessa chaufforer for att skriva pa nar gods
ankommer. I layout 2 dr arbetsplatsen placerad lédngre ifran chaufforsingangen vilket 6kar
avstindet att ga. Personen i 20 i layout 2 sitter dock sé att den har uppsikt dver
chaufforsingangen hela tiden och latt kan se nédr det kommer in ndgon som behdver hjilp,
medan personen i layout 1 sitter med ryggen emot.
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Bilaga 7 - Tabell 6ver alla matvarden
och procentuell skillnad

Avstand Avstand Skillnad | Steg dagens Steg Skillnad
Ordertyp meter dagens meter % layout layoutforslag %
layout layoutforslag
43 paketin B/ 51 31 -39% 96 54 -44%
3A
45 paket in B/ 76 69 -9% 67 67 0%
3A
Sampack 45 81 75 -7% 75 63 -16%
paketin B/ 3A
Toyota paket in 49 47 -4% 77 77 0%
B/3A
Om det ej gar att 12 13 +8% 13 22 +68%
hantera paket in
B/3A
Contima in B/ 76 68 -11% 30 65 +116%
3A
43 paketin C/ 65 31 -52% 125 54 -57%
3A
43 pallin C/3B 136 69 -49% 84 65 -23%
Sampack 45 93 75 -19% 93 63 -33%
paket in C/ 3A
45 paket in C/ 91 69 -24% 88 67 -24%
3A
45 pall / 3B 130 67 -48% 87 47 -46%
C-produkt paket 145 83 -43% 184 114 -38%
inH/6
C-produkt pall in 119 68 -43% 137 99 -28%
H/6
Outbound in C/ 117 93 -21% 88 68 -23%
3B
Aterkép in C / 120 61 -49% 57 45 21%
3B




Contima in C/ 75 68 -9% 75 65 -13%
3A
Toyota pall in C 87 59 -32% 63 48 -24%
/3B
Toyota paket in 72 47 -35% 120 47 -61%
C/3A
Solid Oil pall in 54 53 -2% 36 28 -22%
C/3B
Solid Oil paket 73 68 -7% 42 42 0%
inC/3B
Blélador och L7 108 60 -44% 60 38 -37%
orinC/3B
Gér ej att hantera 85 58 -32% 58 47 -19%
pallin C/ 3B
Gar ¢j att hantera 30 13 -57% 53 22 -59%

paketin C/3A




Bilaga 8 - Alla spagettidiagram for den nya

foreslagna layouten

I f6ljande bilaga presenteras alla spagettidiagram for den nya foreslagna layouten. Detta ger
en mer detaljerad forklaring till kapitel 7.4.

43 paket
\ 3B IN pall -
Chauffor ‘ 3B IN pall -]
s I 4 och 6 Solid Ol 8
5  Norden —
5 EF —
5  SF 1.
5 DF — ]
5 Exopar... 1
5 RK —
3A N paket -

Svart = Avstdnden man gar
R6d och Gron = Mdta chauffor eller kora bort paketvagnen vilket inte rdknas i totalen.

Dagens layout:
e Inkommande i C: 65 meter och 94 steg
e Inkommande i B: 51 meter och 125 steg

Nya layouten:
e 36 meter och 54 steg for bada



45 paket

ﬂ 15 ] B \ 3B IN pall <+
24
Chauffor ‘ 3B e il
Ingang I 4 och 6 Solid Ol 8
R 20
(\ Lt "
—1
- LA Y
Milis € F—F -1
18 5 DF —]>
5 Exopar... ™
(9] \ X0p
4 4 5 RK —I>
IF Utdragbart transportband 3A  IN paket =
[e][o]ols] _
\t
Svart = Avstdnden man gar
R6d och Gron = Méta chauffor eller kora bort paketvagnen vilket inte rédknas i totalen.
Dagens layout
® In B: 76 meter och 67 steg
® In C: 91 meter och 88 steg
Nya layouten
® 69 meter och 67 steg
Sampack 45
;ﬂ Lie | T 3B IN pall -
22
Chauffor nE Ibigal il
mngang 4 och 6 Solid 0l 8
R 20
F 5 Norden —>
5 EF —>
Miljs 5  SF _ls
18 ——o— DF —>
T AL 5 Exopar... —*
H (| &# 5 RK —1>
[ Utdragbart tra 3A IN paket -+ —
[e][o][s][s]

Svart

= Avstdnden man gar



R6d och Gron = Moéta chauffor eller kora bort paketvagnen vilket inte rdknas i totalen.
Dagens layout

e In B: 81 meter och 75 steg

e In C: 93 meter och 93 steg

Nya layouten
e 75 meter och 63 steg

Contima

L 15 ]

15

Chauffor
ingang | 4 och 6 Solid 0l 8
R \ 20

16
o
=
5
I
.

© o~

Truck

5 Norden —
il

o] L7 T 2\ 5 FF =

Miljg—= X X PI— -

18 5 DF —>

EIER LIE D Exopar... —1*

.

11C1(DH 5 RK ==
N

Utdragbart transportband 3A IN paket -+
[ol[slls][s] =
N Ry —

Svart = Avstdnden man gar
R6d och Gron = Moéta chauffor eller kora bort paketvagnen vilket inte rdknas i totalen.

Dagens layout
e In B: 76 meter och 30 steg
e In C: 76 meter och 75 steg

Nya layouten
® 68 meter och 65 steg



Om det ej gir att hantera paket

16
To l 3B IN pall -
=
Chauffor [ 3B IN pall -]
— { 4 och 6 Solid Oil 8
R 20
5 Norden —l»
o L7 17 17 5 EF —
Miljs |~ 5 SF N
18 5 DF —
@ (9] 5 Exopar... N
11 5 RK —
[ Utdragb 3A N paket - —
[ol[s][ol[e] -

Svart = Avstdnden man gar
R6d och Gron = Méta chauffor eller kora bort paketvagnen vilket inte rédknas i totalen.

Dagens layout
e In B: 12 meter och 13 steg
e In C: 30 meter och 53 steg

Nya layouten
® 3 meter och 22 steg

C-produkter

3B IN pall -
Chauffor =8 N pall 1
ingéng h6 Solid Cil 8
Y
5 Norden —>
o L1717 7 2] 5 EF — =
Miljs | 5 SF i
18 5 DF -
ENEN 1419 Q;iz 5 Exopar... =="
[ P1O [ 5 RK 1
| Utdragbart transportband 3A N paket e
[ol[o][o][o]




Svart = Avstdnden man gar
Bld = Avstanden med truck
R6d = Enbart paket ibland

Dagens layout
e Paket: 145 meter och 184 steg
e Pall: 119 meter och 137 steg

Nya layouten
e Paket: 83 meter och 114 steg
e Pall: 68 meter och 99 steg

43 och 45 pall
Chauffér
ingdng
Y
o L7 7 |7 ] 2
Miljo d
18
[91(=] g

[ [

IN pall

IN pall -+

Solid Oil 8
Norden —™
5 EF —
L 5 SF —t
—3  oF —>
5 Exopar... I
5 RK —
3A  IN paket R

ey

m m @ m [ U:Sjragbart transportband

Svart = Avstdnden man gar
Bla = Avstanden med truck
Ro6d = Enbart 43

Gron = Enbart 45

Dagens layout
e 43: 136 meter och 84 steg
e 45: 130 meter och 87 steg

Nya layouten
e 43: 69 meter och 65 steg
e 45: 67 meter och 47 steg




Outbound

% 3B IN pall -]
Chauffor 3B IN pall e i
ingéng h6 Solid Oil 8
X 20
5 Norden —
o L7 17 17 Z S EF s
Milis |~ 5 SF —>
18 5 DF —
[9][9] 4] Q2§2 5 Exopar... —
[{ D1O [ 5 RK =T
Utdragbart transportband 3A  IN paket =
[o][a]l6][s]' T
Svart = Avstdnden man gar
Bla = Avstdnden med truck
Dagens layout
e 117 meter och 88 steg
Nya layouten
e 93 meter och 68 steg
Aterkép
15
L 15 ] = o IN pall -1
e
Chauffor s - 3B IN pall - -
ngang 4 och 6 Solid Cil 8
R 20
5 Norden —
w| L1717 [ 17 Z 5 EF —
i |~ b °SF —1>
18 5 DF —I
[9][3] [4fg S Exopar... =1*
m O H 5 RK —1
3A N paket T

m m m m | Utdragbart transportband I———>|
9119119

Svart = Avstdnden man gar
Bla = Avstdnden med truck



Dagens

layout

e 120 meter och 57 steg

Nya layouten
e 61 meter och 45 steg

VYYY O Voy

Blalador och L7:or
—Z% B IN pall -
Chauffor 3B IN pall -
ingling 4 och 6 Solid Oil 8
Y
2] 5 Norden —
E] 17 | 17 || 17 7| EF .
Miljs |~ 5 SF —f>
18 s OF 1.
[91[9] [4fig] Q;& ? 5  Exopar... —1*
H QLD H 5 RK —t>
Utdragbart transportband I———’| 3A  IN paket -
el el —
Svart = Avstdnden man gar
Bla = Avstdnden med truck
Dagens layout
e 108 meter och 60 steg
Nya layouten
e 60 meter och 38 steg
Toyota pall
IN pall <+
Chauffor IN:pal =]
lngang Solid Oil 8
Y
5 Norden —]
NI EA AR pi o EF =i
Milis | ™ 5 SF -
18 5 DF ]
[9][9] 149 3] Exopar... =}
[d P10 M 5 RK —
m m m m [ Utdragbart transportband I———% 3A IN paket i




Svart = Avstdnden man gar
Bla = Avstanden med truck

Dagens layout
e 87 meter och 63 steg
Nya layouten

® 59 meter och 48 steg

Solid Oil

N 1T 17 17
Miljis |~
18

EIER

igg | 8B iNpal -
[

Chauffér t/% IN pall S

ingang <| AdwchE | Solid 9N

\ e
9  Norden —1
Vi 5 EF — >
5 SF — >
5 DF —>
L S Exopar... =
1 MO R 5w -
| Utdragbart transportband |———>| IN paket -
[o][s][o][o]

Svart = Avstdnden man gar
Bla = Avstdnden med truck

Dagens layout

e Pall: 54 meter och 36 steg
e Paket: 73 meter och 42 steg

Nya layouten
® 53 meter och 28 steg



Om det ej gar att hantera pall

3B IN pall -
Chauffor Winall s
IDEAnE Solid Ol 8
X
| S Norden —>
ol L7 7 J[17 Z o = i
Milig |* 5 SF 1,
18 5 DF — >
EIER it I 5 Exopar... —*
1 DO | 5 R -
| Utdragbart transportband I——‘VI IN paket el
[o][s][o][o]

Svart = Avstdnden man gar
Bla = Avstdnden med truck

Dagens layout
e 85 meter och 58 steg

Nya layouten
® 58 meter och 47 steg
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