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Férord

Examensarbetet édr avslutningen pa hogskoleingenjorsprogrammet Ekonomi och
Produktionsteknik vid Chalmers Tekniska Hogskola. Arbetet har motsvarat 15 hdgskolepoédng
och har genomforts pa Santa Marias kryddfabrik under varen 2014.

Vi vill framst tacka de personer pa Santa Maria som bidragit till att vi kunnat genomfé6ra
arbetet. Vi riktar déarfor ett stort tack till de méanga operatorer pa Santa Marias
forpackningslina som hjélpt och latit oss ta del av deras arbete och besvarat vara fragor. Hér
vill vi speciellt nimna Jennie Olsson och Karin Eriksson som varit ett stort stod. Vi vill dven
tacka vara handledare pa foretaget, Jan Anders Carlsson och Joakim Forssman. Ett sdrskilt
tack riktas dven till Mikael Andersson som tagit sig tid till att hjdlpa och vigleda oss i vart
arbete.

Slutligen vill vi dven tacka var handledare pa Chalmers, Magnus Persson som hjilpt och
handlett oss under arbetets gang. Avslutningsvis vill vi dven tacka Peter Olsson for de rad och
all hjélp han bidragit med.

Malin Kjellgren och Emilia Niklasson, Goteborg, maj 2014
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SAMMANFATTNING

Allt hogre krav stills idag pa foretags produktionsprocesser och for att mota dessa krav kravs
det att foretag arbetar med stidndig effektivisering av sin produktion. Utvecklingen gar mot
kortare ledtider, bredare produktutbud och storre flexibilitet. En f6ljd av denna utveckling ar
att antalet omstéillningar mellan artiklar 1 produktionen 6kar vilket paverkar produktionens
utfall och produktivitet. Under de senaste aren har denna 6kning av omstillningar fatt stor
uppmaérksamhet och det finns idag ett intresse av att studera hur tidsatgangen for dessa kan
reduceras. Detta examensarbete fokuserar darfor pa att undersdka hur tiden som atgér till
omstéllningar pé en forpackningslina kan reduceras. Arbetet har utforts pa en av Santa Marias
fabriker i MolIndal dér antalet omstéllningar 1 produktionen har 6kat med 30% under de
senaste tre aren.

Tillsammans med Santa Maria formulerades ett syfte med examensarbete, vilket var att
reducera tidsdtgangen for omstillningarna pd deras nya forpackningslina. Vidare skulle dven
ett nytt standardiserat arbetssétt tas fram 1 samrdd med operatdrerna pa linan. En forutséttning
for att kunna genomfora detta var att skapa en god forstielse av hur arbetet under
omstéllningarna gick till.

For att kunna kartldgga arbetet vid omstéllningarna genomfordes empiriska studier. Dessa
bestod av intervjuer, direkta observationer, filminspelningar och spagettidiagram. En
litteraturstudie genomfordes som tagit upp @mnesomraden sa som Lean Production,
stélltidsreduktion och SMED. Utifrdn de empiriska studierna samt litteraturstudien utfordes
analyser och flertalet forbéttringsforslag togs fram.

Dessa forbattringsforslag har bland annat resulterat 1 det nya standardiserade arbetsséttet som
foretaget fortsédttningsvis ska arbeta efter. Hir beskrivs steg for steg vilka moment
operardrerna pa forpackningslinan skall genomf6ra under en omstillning. Tillsammans med
den nya standarden har en kompleterande checklista tagits fram vilken beskriver de
forberedande moment som skall vara utférda innan omstéllningen borjar. Utover detta
innefattar dven forbattringsforslagen flertalet atgarder som redovisas 1 en atgéardslista. Denna
lista innehaller bdde enklare och mer krdavande punkter som alla bidrar till en reduktion av
omstéllningstiden om de atgérdas.

De frimsta slutsatser som examensarbetet lett fram till dr att Santa Maria forst och framst bor
lagga fokus pa att helt implementera den nya standarden. De bor dven ta upp de framtagna
atgirderna till diskussion och gérna sé snart som mgjligt borja atgarda dessa. Slutligen
rekommenderas foretaget till att arbeta mer genomgéende med Lean for att underlétta det
fortsatta arbetet med stindiga forbéattringar av omstillningsarbetet.
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ABSTRACT

Today, production companies need to work with continues efficiency of their production
systems to adapt to the higher requirements that exist. The trend is towards shorter lead times,
broader product range and higher flexibility. As a consequence of this development the
frequency of changeovers is increasing which affects the outcomes and productivity of the
production. This increase of changeovers has received much attention over the last years and
there is an interest in reducing the time required for these changeovers. Therefore, the focus in
this thesis is to reduce the set-up time on a packaging line. The studies have been performed
at one of the factories of Santa Maria in M6Indal and during the last three years the number of
changeovers has increased by 30% at the company.

The purpose with the studies was to reduce the set-up time of the new packaging line at Santa
Maria. New standard operation procedures would be developed together with the personnel in
the production and good understanding and knowledge of the working procedures of
changeovers was a prerequisite for this.

In order to identify the processes with changeovers empirical studies were performed which
included interviews, direct observations, recordings and spaghetti charts. A literature study
was conducted that involved topics such as Lean production, set-up time reduction and the
SMED methodology. Based on this background, analyzes were done and several suggestions
of improvements were presented.

These suggestions of improvements resulted in new standard operation procedures for the
work with changeovers at the packaging line. These include the step-by-step description of
the work performed during the changeovers. Along with this new standard, a supplemental
checklist has been created. The checklist describes the preparatory steps that should be done
before the line shuts down. A list of actions for the problems that were discovered was also
compiled. The list includes both simple and more advanced actions which all contribute to
reduction of set-up time if adjusted.

As final conclusions of the thesis, Santa Maria should focus on completing the
implementation of the new standard. They should also bring up the action list for discussion
and as soon as possible start to adjust the problems. Finally, to facilitate further work with
continues improvements of the changeover work, the company is recommended to work more
consistently with Lean and its philosophy.
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Ordlista
Still- Omstillning av forpackningslinan vid artikelbyte

Grona still- Santa Marias bendmning pa de minst omfattande omstéllningarna
Raéda still- Santa Marias bendmning pa de mest omfattande omstillningarna

Gula still- Santa Marias bendmning pé de omstillningar med en omfattning som ligger
mellan de Grona och Rdda

Allergener- Amnen som kan framkalla allergisk reaktion

Bacillol- Ett alkoholbaserat ytdesinfektionsmedel

Webben- Huvudmaskinen 1 forpackningslinan dér kryddan portioneras ut 1 kryddburkarna
SOP- Standard Operation Procedure, standardiserade rutiner for utférande av omstéllningar
Stroare- Tackande holje pa kryddburken for jdmn dosering av krydda

Arolen- Maskin 1 forpackningslinan som monterar stroare och lock pa kryddburkarna
Pevo-pack- Maskiner i forpackningslinan som packar kryddburkarna 1 kartonger

Loftet- Avdelning pa Santa Maria som forser forpackningslinorna med krydda

”Mitten”- Den operatdr som ér ansvarig for delar pa forpackningslinan utover Webben under
omstéllningar

Felfallor- Uppsamlingsfack pa forpackningslinan dér felaktiga burkar hamnar
”Ritt produkt-papper”- Papper dir uppgifter om korningen av artikeln fylls i
SMED- Single Minute Exchange of Die, metod for utférande av stilltidsreduktion
Yttre stilltid- Moment som kan utféras under tiden maskinen fortfarande ar igéng

Inre stilltid- Moment som kriver att maskinen star stilla



1. Inledning

Nedan presenteras bakgrunden till examensarbetet, det vill sdga foretagets behov och intresse
av arbetet. Vidare redogors projektets syfte, avgransningar och struktur.

1.1 Bakgrund

Santa Maria ér ledande 1 Norden och Baltikum pd smaksdttning. Férutom Kryddor och Tex
Mex, som ér deras storsta produkter, sa producerar de &ven BBQ, Thai och India. Santa
Marias produkter siljs 1 6ver 30 ldnder och tillverkning sker 1 Estland, Storbritannien och
Sverige. Foretagets kryddfabrik ligger 1 M6Indal och hér produceras 6ver 600 olika artiklar.
Kryddorna packas 1 kartonger, hinkar, plastburkar, pasar, kvarnar eller glasburkar. Det &r
pasar, kvarnar och glasburkar som i slutskedet hamnar i livsmedelsaffarerna och ar avsedda
for privatkunder. En stor del av Santa Marias kryddor packas pa nidgon av fabrikens tva
forpackningslinor for glasburkar. I detta examensarbete &r det dessa tva forpackningslinor
som ska studeras.

Vid varje artikelbyte pé linorna skall operatdrerna genomfora vissa rutiner. Dessa rutiner
kallas stéll. Rutinerna styrs av vilken artikel som korts och vilken ndstkommande artikel som
ska koras. Stéllen innefattar bland annat att linan rengors fran kryddor sa att kryddor med
olika innehéll, farg, smak och allergener inte blandas.

Sedan 2011 har antalet stdll 6kat med cirka 30% och 1 snitt utférs 60-70 still 1 veckan pa de
tva forpackningslinorna for glasburkar. Antalet stédll och tiden for dessa paverkar linornas
utfall och avdelningens produktivitet. Det finns darfor 1 dagsléget ett stort intresse av att
reducera tidsdtgangen for stillen pa Santa Maria.

P& Santa Maria finns ett verksamhetssystem som kallas OPS, Operation Performance System.
Systemets syfte ér att skapa fokus pé stdndiga forbattringar. Grunden till detta &r att infora
standardiserat arbetssitt med hjdlp av engagerande medarbetare men dven genom att sitta mal
och f6lja upp utfallen 1 produktion. Examensarbetet kommer att f6lja verksamhetssystemets
struktur.

1.2 Syfte
Syftet med examensarbetet dr att reducera tidsatgangen for stéllen. For att kunna utfora detta
kréavs kartlaggning och forbéttring av tillvdgagangssittet vid genomforande av stéll. Vidare

maste det sékerstéllas att kraven pd produktsdkerhet och en vél fungerande arbetsmiljo
bibehalls.

Infér examensarbetets satte dven Santa Maria upp tre mal med vart arbete. Dessa tre mal
formulerades som:

1. Reducering av stopptid for still med 25% pé forpackningslinan, 5403, for glas.

2. Skapa nya SOP:er (standardiserade rutiner for utférande av stéll) och tillsammans med
operatorer och produktionsledning implementera dessa SOP:er i produktionen.

3. Ge forslag pé hur Santa Marias kryddfabrik skall fortsétta arbetet med stdndiga
forbéttringar av stélltidsanalyser.

1.3 Avgransningar
Examensarbetet och forstudier dr avgransat till att handla om forpackningen pa Santa Marias
kryddfabrik och det dr de tva forpackningslinorna for glasburkar som ska studeras. I forsta



hand kommer fokus ligga pd den nya forpackningslinan (5403). De fordndringar som utfors
pa denna lina ska sedan implementeras pa den gamla glaslinan.

1.4 Struktur pa rapporten

Rapporten kommer att ta upp de avsnitt som har behandlats under arbetets gang. Dessa avsnitt
har alla bidragit 1 arbetet mot att uppna syftet med examensarbetet. Inledningsvis gors en
beskrivning av Santa Marias verksamhet med inriktning pa deras produktion. Ett teoriavsnitt
foljer sedan med teori som &r kopplad till omradet stélltidsreduktion. Dérefter beskrivs en
metoddel dir det redogors for de empiriska studier som gjorts. Utifrdn metoddelen ldggs
sedan ett resultat fram 1 resultatdelen som f6ljs av en analysdel dér detta resultat analyseras.
Utifran de ovan ndmnda delarna tas sedan de slutgiltiga forslagen pd forbattringar till
foretaget fram 1 kapitlet Forbéttringsforslag. De avslutande delarna dr sedan en slutsatsdel, dar
bland annat en utvirdering av om malséttningen och syftet med arbetet uppnatts,
diskussionsdel och slutligen rekommendationer for framtiden.



2. Santa Maria

Nedan f6ljer en kort beskrivning av Santa Marias historia foljt av en mer detaljerad
redogdrelse dver hur Santa Marias kryddfabrik ser ut, med fokus pa forpackningslinan {for
glasburkar. Hér ar syftet att skapa en forstaelse for det dagliga arbetet som utfors 1 fabriken
och de forutsittningar som finns. En ingdende beskrivning av arbetet kring linans
omstéllningar gors, vilket senare 1 examensarbetet kommer att analyseras.

2.1 Santa Marias historia

1911 6ppnade C. Leon Berg en liten te- och kryddhandel 1 G6teborg. Detta dr grunden till det
vi idag kidnner som Santa Maria. Nér C. Leon Berg dog tog slidktingarna Nordlund och Falk
over och foretaget doptes till Nordfalks. Pa 40-talet blev bolaget ett aktiebolag, Nordfalks AB,
och efter det borjade foretaget att vixa. Det startades ett samarbete med ICA som blev en stor
kund och snart var foretaget storst i Sverige pa kryddor. 1989 utvidgades marknadsomrédet
till hela Skandinavien och pa 90-talet fanns Nordfalks i Europa, Baltikum och Ryssland.
Under dessa r lanserades ocksd Santa Maria Tex Mex vilket var en viktig milstolpe 1
utvecklingen (santamariaworld.com).

2001 bytte Nordfalks namn till Santa Maria AB. Idag dr Santa Maria en del av den Finska
livsmedelskoncernen Paulig och ledande i Norden och Baltikum pa smakséattning. Santa
Maria dr ocksd marknadsledande i flera andra lander runt om i1 Europa. Foérutom Kryddor och
Tex Mex gors dven BBQ, Thai och India. Santa Marias produkter séljs 1 6ver 30 ldnder och
2013 omsatte foretaget ndstan 2 miljarder kronor. Tillverkningen sker 1 Sverige, Estland och
Storbritannien. Produktionsanldggningarna i Sverige dr beldgna i Landskrona, dér det
tillverkar tortillas, och Mdélndal dir det finns tvd anldggningar, Tacofabriken och
Kryddfabriken.

2.2 Kryddfabriken

Till Kryddfabriken kommer rdvarorna direkt till det rdvarulager som finns. Hér utfors
noggranna kontroller av kryddorna. Det tas olika prover for analys for att bland annat
upptdcka om det finns bakterier, mykotoxiner eller eteriska oljor i rdvaran. Vid eventuella
avvikelser 1 kvaliteten reklameras kryddan. I rdvarulagret star kryddorna i sa kallad karantin
till analyserna dr utférda och kryddorna &r godkénda. Direfter gar de vidare till produktion.

Forst hamnar kryddorna 1 godsmottagningen, se Figur 1. Hit kommer rdmaterial med lastbil
tre gdnger om dagen. Sedan gar kryddorna vidare till avdelningen Kvarn och Blandning. Har
rensas och mals ravaran och de artiklar som &r blandningar sammansétts. Kryddorna fylls
sedan 1 stora sdckar och gér vidare till ett mellanlager. Hérifran gir kryddorna till ndgon av de
tva avdelningarna Konsument eller Foodservice. Pa Foodservice packas kryddorna 1 storre
forpackningar sd som hinkar, kartonger eller stora plastburkar. Dessa dr avsedda for
restauranger och storhushéll. Foodservice har tva férpackningslinor, en for burkar och en {for
kartonger. P4 Konsument packas kryddorna i mindre férpackningar sa som pasar, glasburkar
och kvarnar. Det dr dessa som sedan siljs 1 livsmedelsbutikerna. Konsumentavdelningen har
atta stycken forpackningslinor for pasar och tva stycken for glasburkar. Hér jobbar en
Teamledare som leder alla operatorerna pa avdelningen. Vid varje paslina arbetar en operator
och vid varje glaslina arbetar tva operatorer plus en sa kallad Resurs som hjélper till vid bada
glaslinorna. De tva glaslinorna kallas 5401 och 5403. 5401 é&r en dldre lina som koptes till
fabriken for 24 &r sedan men som sedan dess har fatt en del maskiner 1 linan utbytta. 5403 ar
en ny investering som Santa Maria gjort och inférskaffades for 1,5 &r sedan. Sammanlagt pa
Konsument och Foodservice packas ca 600-700 stycken olika artiklar.
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Figur 1: Kryddfabriken

Kryddorna kors frén mellanlagret upp till avdelningen Loftet pa plan 2. Det finns tva Loft, ett
for Foodservice och ett for Konsument. P4 Konsumentloftet jobbar tvé personer med att fylla
pa kryddor 1 stora kupor som gar ner till forpackningen. Fran Loftet kommer kryddorna ner
till huvudmaskinen, Webben, pa linan dir kryddan fordelas i1 glasburkar, se Figur 2. Dessa
burkar aker sedan vidare till Arolen dér stroare, for den aktuella kryddan, sétts pé plats. Totalt
finns det sex olika typer av stroare. Efter detta skruvas locket pa och burkarna férses med
etikett med information om bland annat kryddans namn, innehéll, datummaérkning, batch, vikt
och EAN-kod. Dérefter &ker burkarna vidare och forseglas med ett plastholje. Burkarna
packas 1 kartonger med sex burkar i varje kartong i en av de s kallade Pevo-packmaskinerna.
I nésta Pevo-pack packas de sedan 1 storre kartonger om sex stycken sexpack 1 varje. Dérefter
gér de ivig pd band 1 taket bort till Palleteringsavdelningen. I Palleteringen packas kryddorna
pa helpall. Dessa pallar transporteras sedan med lastbil till fardigvarulagret i Kungsbacka tre
ganger om dagen.

Ivag till Palleteringen Webben Arolen
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Pevo-pack Forsegling

Figur 2: Férpackningslina 5403



For varje artikel fyller operatorerna 1 ett sé kallat “Rétt produkt papper”. Dér stir uppgifter om
bland annat vilken produkt som kors, datum, lina, vilka operatérer som arbetar och kontroller
som gjorts gillande till exempel vikt. Dessa papper sitts senare in i pArmar som forvaras i ett
arkiv 1 minst 10 ar. Detta gors for att man ska kunna ha mdjlighet att spara eventuella
avvikelser hos kryddorna.

Vid byte av artikel méste operatorerna stélla om linan. Detta innebér att linan maste rengoras
frdn den foregaende kryddan och att eventuella verktyg och tillbehor 1 maskinerna méste bytas
och instéllningar kan behova éndras. Det finns tre olika typer av omstéllningar, sé kallade
stdll. Dessa ar Grona, Gula och Rdda. Stéllen dr olika omfattande beroende pa mellan vilka
artiklar stéllet intrédffar. Gront dr minst omfattande och Rott ar mest omfattande. Néar
omstéllningsfargen bestdms sa ldggs det stor vikt pd om kryddan innehéller allergener eller e;j.
Finns det allergener 1 kryddan sd ar det alltid en R6d omstéllning, ett Rott stéll. Andra faktorer
som paverkar omfattningen av stillen ar farg, lukt, smak eller klibbighet.

2.3 Santa Marias definition av stalltid

Den definitionen som vanligen brukar anvindas for stilltid sdger att den tid som &atgér frdn
sista enheten 1 foregdende parti till forsta godkdnda enheten 1 nastféljande parti bendmns
stdlltid. P4 Santa Maria definieras stélltid ddremot som den tid det tar fran det att den forsta
maskinen i linan, Webben, stings av till det att maskinen sétts pa igen och den forsta nya
artikeln dr redo att koras igang. Enligt foretagets definition tas ingen hénsyn till den tid det tar
innan den forsta godkdnda enheten kommit ut. Detta innebér att den tid som &tgér till
instéllningar i maskinen for att f4 fram de forsta korrekta artiklarna vid uppstart inte rdknas
med i foretagets definition.



3. Teori

I det hir kapitlet presenteras den teori som legat till grund for att uppna syftet i vart arbete, att
reducera tidsdtgadngen for stillen. Teorin har dven varit ett stdd 1 de metoder, analyser och
slutsatser som genomforts under arbetet. De omraden i teoriavsnittet som behandlats dr Lean
Production, stindiga forbattringar, standardiserat arbetssétt, verktyg, 5S, spagettidiagram,
stdlltid, stdlltidsreduktion och SMED.

3.1 Lean Production

Lean Production &r en filosofi om hur en verksamhet kan eliminera och reducera sloserier i
produktionen och istéllet ldgga fokus pa de aktiviteter som ar virdeskapande for slutkunden
(Petersson, 2009). Tankarna om Lean vixte fram i Japan, pa Toyota, efter foretagets kris pa
1950-talet. Toyota larde sig nu att forbéattring av produktivitet och sankning av kostnader
kraver utveckling av system som kan tillverka 1 sm4 partier sdvil som med korta ledtider
(Petersson, 2009). Detta innebar att Toyota enbart borjade tillverka just det som gick att silja
och endast nér det var mojligt att sélja det. Dessa strategier visade sig vara ett
framgéngskoncept for Toyota och foretaget expanderade 1 hog takt under senare delen av
1900-talet. Lean Production fick 1 samband med detta stor genomslagskraft dven 1
vistvarlden. Idag anvénder sig de allra flesta producerande foretag av tankarna inom Lean och
dess principer har bidragit till 6kad produktivitet pd verkstadsgolv 6ver hela vérlden (Liker,
20006).

Sedan de forsta tankarna om Lean uppkom har Lean-konceptet stindigt utvecklats och Lean
har haft olika fokusomraden under tidens gang. Lean &r 1 grunden en filosofi om hur ett
foretag kan bedriva sin produktion men Lean bestdr dven av virderingar samt mer eller
mindre avancerade verktyg och metoder. Dessa olika delar inom Lean-begreppet brukar
illustreras 1 en figur av ett isberg som visar vilka delar som ar synliga hos ett foretag och vilka
som &r “osynliga” (se figur 3). Om dessa verktyg och metoder anvédnds pa rétt sitt hjalper de
foretaget att fokusera arbetet pa viardeskapande aktiviteter och 1 s stor utstrackning som
mojligt eliminera ovriga aktiviteter. Nagra exempel pa dessa verktyg dr 5S, SMED, Kanban,
Jidoka och spagettidiagram.

~ Kanban, ™

| \’ﬁrdeﬂﬁdesanalyx
I ss.TPML \
| Fladesceller, .
| Visual management |

Strategi
Ledarskap
Engagemang

Kulturférindringen:
Involvera medarbetarna i stindiga
forbattringar

Figur 3: Lean Isbergsmodell. Bildkdlla: (Liker, 2004)

Att reducera Lean till enbart dessa metoder och verktyg dr dock ett vanligt misstag och oftast
orsaken bakom en mindre framgéngsrik Lean- implementering. Grunden 1 Lean ir stdndiga
forbéttringar (japanska Kaizen), langsiktigt tinkande och respekt for ménniskor (Liker, 2006).

Dérfor behdver ett arbete med Lean medfora en kulturell forédndring 1 foretaget dér alla tar
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ansvar for sin del 1 verksamheten. En annan viktig aspekt for att ett foretag ska kunna
genomgd en lyckad Lean-transformation &r att Lean-arbetet anpassas utifrdn den unika
verksamhetens egna behov och forutséttningar.

For att overskadligt kunna beskriva alla de delar som ingar 1 begreppet Lean Production
brukar man dven utga fran Toyotas 4P- modell (se figur 4). De 4 P:na star for Philosophy,
Process, People and Problem Solving (Liker, 2006). Denna modell brukar uttryckas i form av
en pyramid for att visa hur de 6vre nivéderna, i viss utstrickning, bygger pd de undre.

”4P”

Problem-
I6sningen
Forbattra standigt

Manniskorna
Utveckla medarbetare och leverantorer

Processerna
Eliminera sloseri

Filosofin
Tank langsiktigt

Figur 4: Toyotas 4P modell. Bildkdlla: (Liker, 2004)

Utan ritt Philosphy kan ett foretag inte uppna bra Processes och s vidare. Nedan f6ljer en
kort beskrivning av den innebord Toyota har for vardera P (Liker, 2006):

Filosofi (Philosophy) - Basera beslut péd ldngsiktigt tinkande, dven dé det sker pa bekostnad
av kortsiktiga ekonomiska mal.

Processer (Processes) - Skapa processfloden som for upp problemen till ytan. Lat efterfragan
styra, undvik 6verproduktion. Jobba med standardiserat arbetssitt som dr grunden for stindiga
forbattringar och for personalens delaktighet.

Minniskor (People) - Utveckla ledare som verkligen forstar arbetet, som lever efter
foretagets filosofi och léar ut den till andra. Utveckla enastdende ménniskor och team som
foljer foretagets filosofi.

Problemlosning (Problem solving)- Ga och se med egna dgon for att verkligen forsta
problemet. Fatta beslut varsamt och i samforstdnd, Overviga alla alternativen noggrant och
verkstdll sedan snabbt. Bli en ldrande organisation genom att hela tiden reflektera och stindigt
forbéttra.

3.2 Standiga forbattringar, Kaizen

Det japanska begreppet Kaizen introducerades 1 vast pa 1980-talet och betyder stindiga
forbattringar (Ax, 2009). Att arbeta med stindiga forbattringar utgér grundstommen for ett
foretag som jobbar med Lean. Begreppet syftar till strdvan att gora forbattringsarbetet till en
del av vardagen och det stindiga arbetet med forbattringar ska genomsyra hela foretaget. Alla
slag av forbattringar efterstrdvas. Grundtanken dr att manga sma vardagsforédndringar ver
tiden ger en stor kumulativ effekt. Med forbittringar avses bland annat att utfora arbetet
smartare, med féarre fel, omarbetningar och mindre spill. Detta i sin tur leder till att arbetet
utfors pé kortare tid, kunderna far mer vérde for pengarna och 6kad produktivitet uppstar.



Kaizenarbete inom ett foretag innebar strivan mot att vara en ldrande organisation genom att
standigt utvirdera, sjilvkritisera, reflektera och forbéttra den egna verksamheten (Liker,
2006). Detta har visat sig vara extra motiverande i mer eller mindre monotona arbeten dér det
ar latt att de anstéllda annars dr bekvima och kor pa 1 “gamla spar”. Kaizen kan darfor 6ppna
nya mdjligheter till bland annat utveckling, effektivisering, kvalitetssdkring och
sakerhetsforbéttringar for ett foretags processer.

Aven om stiindiga forbittringar utgdr grunden i tankesittet bakom Lean ér det en av de
svaraste delarna att arbeta med. Det ligger stora utmaningar i att motivera personalen till att
hela tiden vara reflekterande 1 sitt arbete for att stindigt utveckla de processer de jobbar 1 for
att slutligen kunna f4 en forédndring av hela verksamheten. Detta 4r framforallt svart i tider da
foretaget visar goda resultat vilket l4tt kan leda till att forbattringsarbetet stannar av. Det
behover darfor laggas mycket fokus pa hur foretaget ska fa anstéllda motiverade till att
upprétthalla arbetet med stidndiga forbattringar. Att stindigt forbéttra och utveckla en
organisation krdver mer dn att implementera nya verktyg. Det handlar om att skapa en
foretagskultur dir alla anstillda vill forbéttra foretaget och sig sjdlva

Stora krav ligger pé ledarna pa en arbetsplats som jobbar med stindiga forbattringar.
Ledarskapet som krévs for att kaizen-arbetet ska fungera dr situationsanpassat, stodjande och
ndrvarande (Petersson, 2009). Medarbetarna maste kidnna att de fér, och faktiskt ocksa
forvéntas paverka sin situation. I en verksamhet som kommit langt i sin strdvan mot Lean &r
det medarbetarna som dger processen och ansvarar for att utveckla den. Végen till ett effektivt
arbete med stindiga forbéttringar borjar med dvertygelsen om att gruppen ar starkare dn
individen.

3.3 Standardiserat arbetssatt

Standardiserat arbetssitt definieras vanligen som; det just nu bista dokumenterade arbetssittet
ur effektivitets-, kvalitets- och sidkerhetssynpunkt (Petersson, 2009). Syftet med standardiserat
arbetssitt dr att skapa stabila processer och det dr en forutséttning for arbetet med stindiga
forbéttringar. Det standardiserade arbetsséttet ska utvecklas och tas fram av personalen som
jobbar 1 den aktuella processen, som standarden ska utformas pé, samt med ledningen. For att
fa basta mdjliga resultat pa en standard krdvs att all personal &r delaktig 1 framtagandet av
denna genom att bidra med sin kunskap. Att sedan fa all personal att f6lja och jobba utifran
standarden dr nirmaste chefs uppgift (Petersson, 2009).

Att arbeta med standardiserat arbetssétt dr en standigt pagaende aktivitet. Denna aktivitet gar
ut pa att identifiera problem, etablera effektiva metoder och definiera sitt som metoderna ska
utforas pé (Liker, 2006). Nér en ny standard tagits fram maste denna stindigt underhéllas och
forbattras. Standardisering dr saledes ett tillvigagangssitt for att skapa det mest konsekventa
utforandet av en process, inte en uppsattning dokument som noggrant kontrolleras att de
efterfoljs (Petersson, 2009).

Att standardisering dr en utgangspunkt for arbetet med stindiga forbattringar beror pé att det
ar en forutséttning for att upptacka avvikelser. Om en process inte dr standardiserad innebar
detta att den gar till pa olika, slumpmassiga, sitt varje gdng. Om man da ska genomfora en
forbattring av en sddan process kan man inte veta om det bara utfors en forbéttring av det
slumpmadssiga.



Standardiserat arbetssitt leder dven till en rad ytterligare fordelar. For det forsta dr standarden
en forutsdttning for att uppticka avvikelser da den skapar en forutsdgbarhet (Petersson, 2009).
Detta leder 1 sin tur till en hogre kvalitetsniva och att leveranstiden halls 1 storre utstrackning.
Ett minskat sléseri kan d&ven uppnés med standardiserat arbetssitt tack vare att vantetider och
for mycket material 1 arbete reduceras betydligt.

3.4 Verktyg
Nedan f6ljer beskrivning av verktygen 5S och spagettidiagram som dr vanligt férekommande
inom Lean production.

3.4.15S

Inom Lean strdvar man efter att skapa stabila processer. Med en stabil process menas
formagan att producera med liten variation 6ver tiden (Liker, 2006). Som hjalpmedel for att
lyckas astadkomma detta finns det inom Lean olika metoder och verktyg. En av dessa
metoder dr 5S. 58S dr ett enkelt och effektivt sétt att forbéttra arbetsplatsens skotsel och
darigenom ta bort olika former av sldserier (Liker, 2006). De 5 S:en star {for: sortera,
strukturera, stida, standardisera och skapa vana. Nedan foljer en kort beskrivning av vardera
S(Petersson, 2009):

Sortera — Det forsta S:et, Sortera, handlar om att separera det nddvandiga fran det onddiga.
Det dr bra om en genomgéende inventering av arbetsplatsen gors dér allt onddigt markeras
med roda lappar. De onddiga sakerna bor sedan tas bort omgéende fran arbetsplatsen och de
nodvindiga sakerna ska ses till att de dr sékra och fungerande.

Strukturera — Att Strukturera arbetsplatsen handlar har om att alla foremaél ska ha sin
bestdmda plats och foremélen ska placeras pa denna utmarkerade plats. Att ha sina foremal i
produktionen strukturerade bidrar till ett antal férdelar. Placeringen av verktygen ska till
exempel vara vald sé att denna bidrar till sdkerhet och fordelaktiga ergonomiska principer pé
arbetsplatsen. Strukturen ska dven bidra till att det enkelt gar att se avvikelser, om ett foremal
inte finns pa sin plats.

Stida - Denna punkt syftar till att komma igdng med regelbunden stddning. Det racker alltsa
inte att stida en gang, utan det handlar om att stindigt halla rent pa arbetsplatsen. Det ar
viktigt att skapa en standard for hur arbetsplatsen ska se ut nér den &r stddad och att sedan
hélla denna standard.

Standardisera - Detta S syftar till att skapa en standardisering av de forsta tre S:en. Det
handlar om att se till att 5S-standarden uppritthdlls. Visualisering dr nu ofta en viktig del 1
standardiseringen da man till exempel kan anvénda sig av foton som visar hur
normaltillstdndet av arbetsplatsen ska se ut.

Skapa vana - Denna punkt anses oftast vara den svéaraste punkten 1 ett 5S-arbete. Punkten
syftar till att skapa disciplin och engagemang for en stabil arbetsplats. Ett bra sétt att komma
igang med att skapa vana kan vara att bygga in arbetsplatsens skotsel 1 dagliga rutiner. Att till
exempel alltid [dmna arbetsplatsen i slutet av varje arbetsdag efter denna stddstandard skapar
en naturlig besiktning av arbetsplatsen. Detta underldttar for att direkt upptdcka om nagot
foremadl till exempel saknas eller dr sonder. Nyckelordet for att lyckas med denna punkt &r
“uthéllighet”.

3.4.2 Spagettidiagram

Spagettidiagram &r ett verktyg som anvands for att lokalisera sloserier kopplade till
transporter och rorelse. Med hjilp av ett layoutdiagram 6ver den del i fabriken som skall
studeras kan rorelser ritas in. Alla forflyttningar som sker under ett bestimt intervall tas med
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och kan sedan studeras. Vanligtvis blir det mycket rorelser som ritas in och layoutdiagramet
blir ofta fullt av streck och konturer. Detta kan tyckas likna spagetti vilket har gett arbetsséttet
dess namn. For att f4 en uppfattning om hur mycket rorelse det dr kan den totala strackan
berdknas. En del foretag viljer att, av pedagogiska skil, rdkna fram hur mycket rorelse det blir
under en ldngre tid och jaimfor det med till exempel antal varv runt jorden. I spagettidiagramet
kan sedan onddig forflyttning lokaliseras och elimineras (Bicheno, 2006).

3.5 Stilltid: Definition av stalltid

Stélltid ar den tid som kravs for omstillning av en maskin eller arbetsplats frén tillverkning av
en produkt till en annan. Normalt definieras stilltiden som den tid som atgér frén sista enheten
1 foregaende parti till forsta godkénda enheten 1 ndstféljande parti (Bicheno, 2006). Detta
innebdr alltsd dels den tid da maskinen star still och inte producerar nagot och dels den tid
som gér till forberedelser, justeringar och provkdrning av ny enhet (IVF, 2006). Enligt Sedahl
(1992) sé ér den typiska fordelningen av tidsatgangen for arbetsmoment under ett still
foljande:

Forberedelser av material, jiggar, fixturer, verktyg etc - 30%.
Inféastning och losstagning av verktyg - 5%.

Centrering, dimensionering av verktyg - 15%.

Provkorning, justering - 50%.

Vid omstillning krivs det oftast att produktionen i maskinen stoppas dé exempelvis ett utbyte
av verktyg eller korrigering av instéllningar méste utforas. Detta leder till
produktionsforluster.

Forberedelser 2

Avslutning 1 —— Uppsattning 2

Nedtagning 1 — Uppstart, justering 2

Parti 1 Parti 2

Stalltid

Figur 5: Stdlltid Bildkdlla: IVF (2006)

3.5.1 Stélltidsreduktion

Arbetet med reducering av stilltider uppmérksammades for forsta gdngen i Japan efter andra
véarldskriget. Bilproduktionen i1 Japan forsokte konkurrera med bilproduktionen i USA men
forutséttningarna 1 Japan var inte 1 ndrheten av lika goda som 1 USA. Japan saknade kapital
och kunde inte maéta sig med de jéttelika anldggningarna som fanns i USA. Da
omstéllningstiderna 1 bilindustrin var s ldnga valde man 1 USA att istdllet for att stdlla om
maskinerna si anvinde man sig av en maskin for varje detalj. Detta var ndgot Japan inte hade
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rad med. For att kunna konkurrera med Amerikanerna var Japanerna dérfor tvungna att hitta
en annan 16sning. De borjade nu se dver sina omstéillningstider. Resultatet av detta visade att
mycket kunde goras och 1970 lyckades Shiego Shingo reducera stilltiden for en press fran
fyra timmar till tre minuter (Nicholas, 1998). Denna bedrift uppmérksammades stort.
Metodiken som Shiego Shingo tog fram kallas SMED (Single Minute Exchange of Die) och
har fétt stort genomslag virlden over.

I dagens moderna tillverkning stélls allt hogre krav pa flexibilitet och snabbhet 1
produktionsprocesser for att dessa ska kunna vara konkurrenskraftiga. Att ha korta stilltider
skapar mojlighet for bade snabb och flexibel produktion. Manga foretag dgnar 1 dagslaget
20% av sin planerade produktionstid till just omstéllningar (IVF, 2006). Detta har lett till att
de allra flesta foretag idag arbetar med att reducera tiden som dtgar till omstédllning d& denna
ar en kritisk faktor nér det géller att uppna l6nsamhet, 6kad produktivitet och sidkerstillande
av foretagets langsiktiga utveckling (IVF, 2006).

3.6 SMED

SMED- Single Minute Exchange of Dies - syftar till att reducera stilltider s att de kan
skrivas med en enda siffra i enheten minuter (Gathen, 2004). Detta dr en metod for att
systematiskt arbeta fram korta stilltider. Det mest grundldggande skélet till att arbeta med

SMED ér att reducera ledtider och sénka tillverkningskostnader samtidigt som kvaliteten
bibehalls.

Stélltidsreduktion enligt SMED-metoden gor det mojligt for foretaget att producera 1 mindre
partier, kunna véxla till nya tillverkningsserier pa bara nadgra minuter och dédrmed fa en 6kad
flexibilitet 1 tillverkningen (Nicholas, 1998). Produktionsprocessen blir nu mindre kénslig for
fordndringar 1 efterfrigan d& den snabbt kan anpassas efter produktions- och
leveransfordndringar. Minskade stilltider leder dven till en rad andra fordelar sa som 6kad
kundtillfredsstillelse, minskat ytbehov och kapitalbindning i produktionen, hogre
maskinutnyttjande och reducering av storleken pa mellan- och fardigvarulager (IVF, 2006).
Kvaliteten har ocksd en forméga att 6ka vid produktion i mindre serier. Verktygen inspekteras
nu mer frekvent och om fel skulle uppsta finns det farre antal detaljer att kassera (Gathen,
2004). Det ér ocksa lattare att hlla hog kvalitet nér det finns en standardiserad
omstdllningsmetod vilket ockséd underlittar uppldrning av ny personal.

Som med alla implementeringar av nya forbattringsprogram, ér den viktigaste ingrediensen
for att fa ett lyckat genomforande att skapa ett engagemang som stricker sig frdn hogsta
ledning till dem som jobbar med att utfora omstéllningarna. Det &r centralt att operatdrerna
tror pa att SMED kan skapa virde for dem och processen de arbetar i. Grundaren av SMED,
Shiego Shingo, skriver 1 en av sina bocker “att veta hur dr viktigt, men att veta varfor ar
viktigare” (Gathen, 2004). Precis som med andra metoder inom Lean & SMED mer 4n bara
en process. Det dr en filosofi som sdger att du kan fi nagot gjort pé ett effektivare sétt.

3.6.1 SMED-analyser
For att minska forlusterna maste stélltiden reduceras och omstéllningarna bli sé effektiva som
mojligt. En vanligt forekommande metod for detta & SMED-analyser.

Innan arbetet med SMED-analyserna paborjas bor foretaget ha en god grund att sta pa. Det &r
viktigt att de som arbetar 1 processerna dr mogna for fordndring och ett standardiserat
arbetssitt. Det dr en fordel om verktyg som 5S har implementerats i ett tidigare skede da detta
skapar ordning och reda. Tid som tidigare gick till att till exempel leta efter fixturer, verktyg
eller liknande har ddrmed eliminerats (Petersson, 2009).
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Stegen i SMED-metoden:

Steg 1: Definiera startlige och mdl

Det ar viktigt att faststélla ett nuldge som visar hur stillen ser ut 1 dagslédget, vilka typer av
stdll som forekommer, hur lang tid stéllen tar (min/max/medel) och vilka stéll som &r mest
forekommande. Hér dr det ocksa bra att sitta upp mal. Ett forsta steg kan vara att till exempel
minska variationen sa att tiden for stillet blir mer forutsdgbart. Om det ar flera personer som
utfor stillen gors det ofta pa olika sétt vilket leder till variation (IVF, 2006).

Steg 2: Dokumentation

Vid dokumentation av still ar det, forutom direkta observationer, bra att anvinda sig av
videofilmning da detta underléttar analysen av stillet (Nicholas, 1998). En film gar att se hur
manga ganger som helst och det finns mojlighet att stoppa nér det behdvs. Om man anviander
sig av videofilmning &r det viktigt att de som ska studeras och filmas informeras innan och
ger sitt godkdnnande. Det dr bra om operatorerna, som genomfor stéllet, sedan ar delaktiga 1
analysen da det dr dem som é&r experterna (IVF, 2006). Det &r bra att filma vid flera tillfdllen
for att fa med olika variationer i stillen. Att rita spagettidiagram kan ocksa vara bra
hjalpmedel for kommande analys (Bicheno, 2006).

Steg 3: Stdlltidsanalys
Nu borjar analysarbetet av stéllet. Utifran film eller/och observationer som utforts identifieras
de olika momenten i stéllet och delas upp 1 tvé kategorier:

1. Yttre stélltid - moment som kan utforas under tiden maskinen fortfarande ar igang.
2. Inre stélltid - moment som kréver att maskinen star stilla
Steg 4: Separation av yttre och inre stdlltid

Steg 5: Omvandla inre stdlltid till yttre

Med detta menas de moment som i dagsldget utfors da maskinen star still men som istéillet gar
att forbereda under tiden maskinen producerar. For att kunna genomfora detta kravs god
planering av stéllen, samarbete 1 produktionen, plats for forberedelsearbetet och ofta dven att
det finns mojlighet att Iimna produktionen kortare stunder da den dr igdng (world-class-
manufacturing.com). Det dr viktigt att allt forberedelsearbete som kan utféras d maskinen
producerar faktiskt gors. For att sikerstdlla detta kan man anvinda sig av en checklista
(Nicholas, 1998).

Steg 6: Reducera stdlltid
Det finns tre omraden dér forbéattringar kan genomforas for att reducera stélltid (IVF, 2006):

1. Organisatoriska forbattringar - forbéttring av séttet att organisera och planera stillet.
2. Arbetsmetoder - forbattring av séttet att utféra moment och standardisering av stillet.

3. Tekniska forbattringar - ombyggnad av maskiner eller investeringar 1 ny utrustning for att
korta stélltiden. Denna punkt innebér ofta till skillnad frin de andra tva stora investeringar.

Steg 7: Reducera inre stdlltid

Den inre stilltiden kan reduceras genom att bland annat antalet verktyg minskas eller att det
gdr att anvinda samma verktyg till flera moment. Standardiserade infastningar och
fastanordningar for arbetsstycket kan inforas. Fixturer kan forhandsjusteras och laddas.
Forsoka eliminera justeringar vid riggning av fixturer, uppspianning av arbetsstycken och
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instdllningar av data. For att korta den inre stélltiden kan det ocksé vara ett alternativ att
anvinda sig av mer personal under stéllet eller att mekanisera fixtur-, arbetsstycke- och
verktygsbyte. Att mekanisera brukar dock kosta mycket 1 forhallande till den tidsbesparing

som fas (Sedahl, 1992).

Steg 8: Reducera yttre stdlltid
Den yttre stilltiden paverkar inte maskinens stopptid men kan innehdlla mycket sldserier som

kan reduceras. De yttre stélltiderna kan reduceras pa liknande sitt som de inre.

1 Identifiera 2 Omvandla

Figur 6: Stdlltidsreduktion
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4. Metod

I detta kapitel beskrivs det tillvigagangssitt som anvénts vid genomforandet av
examensarbetet. Vi kommer nedan att beskriva vilka metoder som valts samt motivera varfor
dessa metoder har tillampats. En litteraturstudie har tidigare genomforts och legat till grund
infor de empiriska studierna. Denna litteraturstudie innefattade &mnesomrédena som tagits
upp 1 teoriavsnittet 1 arbetet. Utifran litteraturen har SMED-metodens étta steg valts och
tillimpats som framsta utgangspunkt for genomforandet av arbetet.

4.1 Definiera startlage

For att faststilla ett nuldge valde vi att utfora ett flertal intervjuer med personal pa Santa
Maria. En stor del 1 arbetet med att definiera ett startlige var ocksé att samla in statistik av det
radande ursprungsliget i fabriken.

4.1.1 Intervjuer

En viktig del i arbetet bestod 1 att inleda en dialog med den personal som arbetar pa
forpackningslinorna och ocksé utforde stéllen. Déarfor genomfordes flertalet intervjuer. Totalt
11 stycken intervjuer gjordes med varierande lingd, mellan 40-90 minuter. De intervjuade var
sju operatorer pa forpackningslinan, de tvd Teamledarna samt med en av
produktionsplanerarna och med en av de anstéllda pa avdelningen Loftet. Intervjuerna
paborjades tidigt under februari 2014 och hade framst tva vergripande syften. Det forsta
syftet var att ge oss en 6kad forstéelse och inblick 1 hur stéllen gick till. Intervjumaterialet
utgjorde dven ett komplement till det som inte lyckades fdngas upp under filminspelningarna.
P& detta sétt kunde vi dven fa en uppfattning av vad som fungerade och inte fungerade i
nuldget. Det andra syftet var att inleda ett samarbete med de operatorer som arbetar pa
forpackningslinorna for att 1 samrdd med dem ta fram en ny standard 6ver hur stdllen kunde
genomforas, en ny SOP.

Intervjuerna var semistrukturerade med 6ppna fragor for att uppmuntra de intervjuade till att
ge sina asikter och pé s vis fa djupare diskussioner (Yin, 2003). Intervjuerna var dven
strukturerade med standardiserade fragor som utformats pa ett fardigstéllt frageformulér till
alla berérda inom samma operativa omrade. Detta gjordes framst for att underlétta
jamforelsen av svaren fran intervjuerna nir de senare sammanstilldes samt for att vara sdkra
pa att vi fick med alla delar vid interjvuerna och inte missade ndgot. Som registreringsteknik
under intervjuerna utfordes skriftliga anteckningar. Denna teknik valdes framfor inspelning da
vi ansag att den skapade en mer avslappnad intervjusituation vilket kunde inspirerar de
intervjuade till att vaiga prata mer 6ppet under intervjuerna.

Utdver dessa inplanerade och uppstyrda intervjuer utfordes flertalet kortare moten och
avstamningar med frimst Temaledare men dven med vissa operatorer. Dessa behdvdes for att
ge kompletterande information till oss men ocksa for att vi, genom Teamledarna, kunde
kommunicera ut information till operatdrerna. Dessa mdten var en viktig del 1 att halla en bra
dialog med operatorerna for att standigt vara uppdaterade om vad de tyckte om vara forslag.
Under arbetets ging har det d&ven hallits kontinuerliga méten med ledningen.

Nar alla planerade 11 intervjuer var utférda sammanstélldes allt anteckningsmaterial frén
dessa till det som sedan bland annat utgjorde basen f6r de nya SOP:erna for stillen.
Intervjusvaren bidrog ocksa till den atgérdsplan som togs fram.

4.1.2 Statistikinsamling
For att kunna definiera ett startlige som métningarna av vara forandringar kunde utga ifran
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behovdes statistik av det radande ursprungsliget. Statistiken skulle bland annat innefatta
information om fordelningen av antalet Grona, Gula respektive Rdoda stéll och hur ldng tid
dessa tog.

Som beskrivits tidigare 1 arbetet, inkluderar inte Santa Maria tiden som &tgick frin det att
linan startat till att forsta godkénda enheten kommit ut, 1 sin definition av stélltid. Tidigt under
arbetets gdng noterade vi dock att denna tid, for instdllning av maskiner vid uppstart, kunde
variera mycket och emellanat ta véldigt lang tid. Vi valde darfor att d4ven ta med denna tid 1
vara berdkningar.

Statistiken som fanas 1 datasystemet som vi till en borjan hade téinkt anvédnda oss av visade sig
varken ange farg pa stéllen, antalet operatérer som medverkat under stéllet eller tiden som
atgick for uppstartsinstillningar. Denna statistik var darfor inte anvandbar for oss. Vi samlade
darfor in statistik fran parmar som innehdll sé kallade “Raétt produkt-papper”. Dessa papper
var sddana som operatorerna fyllde 1 under kdrningen av en artikel och inneh6ll uppgifter om
korningen av artikeln. Pdrmarna fanns 1 ett arkiv och anvéndes for att kunna spira eventuella
fel pd produkter. Papprena i1 dessa parmar angav information om vilken artikel som korts, farg
pa stéllet, vilken lina som anvints, antal operatorer vid stillet samt produktionstid och stilltid
for korning av artikeln. Varden for tiden av uppstartsinstéllningar fanns ddaremot inte angivna
pa papper men dessa viarden kunde rdknas fram. Detta gjordes genom att ta tidpunkten vid
uppstart av en artikel och addera produktionstiden och stilltiden for artikeln for att fa en
sluttid av denna korning. Sedan tittade vi pa tidpunkt for uppstart av efterfoljande artikel. Det
tidsgap som nu uppstod mellan denna startpunkt och tidigare artikels slutpunkt var tiden som
atgick till uppstartsinstallningar.

Denna manuella framtagning av statistik visade sig vara mycket mer tidskrdvande 4n vad
insamlingen av redan lagrad statistik frén ett datasystem hade varit. Pa grund av detta ansag vi
att tvd manader fick utgdra representativ tid for den period som vi samlade in statistik dver.
Dessa manader var januari och februari 2014. Slutligen fordes all framtagen statistik in 1 ett
exceldokument. Utifran detta dokument kunde variation som forekom i stdllen beroende pa,
bland annat antalet operatorer som medverkat, pavisas.

4.2 Dokumentation

En grundforutséttning for att kunna genomfora forbattringar, vars syfte var att reducera
stélltiden, var att forst skapa en tydlig problem- och helhetsbild av nuldget. For att lyckas med
detta &ndamal utfordes olika typer av informationsinsamling. Till en bdrjan betraktade vi
produktionsprocessen genom direkta observationer. Vidare har dven filminspelningar av
stillen genomforts for att ingdende kunna analysera momenten som utfors. Slutligen ritades
aven spagettidiagram som ett ytterligare komplement for att skapa en analys av det nuvarande
tillstdndet. Att anvédnda sig av flera olika metoder for att skapa en bild av nulidget gjordes da
detta forstirkte validiteten och reliabiliteten av méitningarna.

4.2.1 Direkta observationer

Tidigt under arbetets gang och sedan fortséttningsvis under viren utférdes flertalet direkta
observationer av de olika stdllen. Under dessa observationer stod vi ute 1 produktionen och
betraktade och forde anteckningar om arbetet av stéllen. Vi skrev dven ner tider for hur ldng
tid stéllen tog att genomfora for att finga variation mellan gédngerna. Detta gjordes for att fa
en forsta inblick av hur arbetet med stéllen gick till. For det mesta fick operatorerna jobba i
fred med sa lite storning och paverkan som mojligt da vi ville finga en sd naturlig bild som
mojligt av hur utforandet gick till. Emellanat var vi trots detta tvungna att stélla fragor vid en
del av observationerna for att kunna 6ka forstaelsen och klarldgga vissa moment.
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4.2.3 Spagettidiagram

Tre olika spagettidiagram utférdes under Grona stéll, ett for operatéren pd mittendelen av
linan, ett for operatoren framfor Webben och ett for operatdoren bakom Webben. Syftet med
spagettidiagrammen var att registrera operatdrernas samtliga forflyttningar under
genomforandet av ett still. Med hjdlp av layout-kartor 6ver forpackningslinan ritades de
rorelser som utfordes av respektive operator under stillet in. Utifrdn dessa kunde det sedan
tydligt pavisas vart pa linan det fanns mest forflyttningar. Slutsatser kunde sedan dras om
vilka forflyttningar som var tvungna att foreligga samt vilka som var onddiga eller kunde
sammanbindas.

4.2.4 Filminspelning av nuvarande tillstand

Parallellt med intervjuerna utfordes filminspelningar av hur ett “normalstéll” kunde se ut.
Aven filmerna hade som frimsta syfte att ge oss en bittre forstielse av hur utférandet av
stéllen gick till 1 dagslidget. Att anvinda sig av videoteknik som metod vid dokumentering av
stdll hade flertalet fordelar. Filmerna gick till exempel att se hur ménga ginger som helst och
de bidrar till ett utgdngsldge som ingen kan ifrdgasétta. For att finga upp variationer i
utforandet av omstéllningsprocessen filmades stillen vid flera tillfdllen och med sa ménga
olika operatorer som mojligt. Filminspelning gjordes pa alla tre typer av still, Gront, Gult och
Rott.

4.3 Stalltidsanalys

Nar ett startldge var identifierat och de olika metoderna av dokumentation var utférd kunde
arbetet med stélltidsanalysering pabdrjas. I dessa analyser utgick vi ifran de olika stegen 1
SMED-metoden som vi redogjort for i avsnnitt 3.6.1.

Inledningsvis identifierades inre och yttre stilltider genom att analysera filminspelningarna.
Detta gjordes for att sedan utfora en Separation av yttre och inre stdlltid. Nista steg i
stélltidsanalysen var att Omvandla inre stdlltid till yttre. For att tydligt omvandla de yttre
stélltiderna frdn de inre sé lyftes de yttre stilltiderna ut frdn stéllet och sattes in pa en
checklista. Momenten pd denna checklista skulle vara utférda innan stéllet pdborjades. Nagra
moment som var yttre stilltider och direkt sammanldnkande med stillet valdes att ha kvar.
Dessa markerades med rod farg for att fortydliga att de var yttre stélltider och fortfarande
skulle utforas precis innan maskinen stdngdes av. Vi valde sedan att forbéttra och till viss del
eliminera moment 1 stillet for att pa sé sitt Reducera stdlltid. Utifrén de tre
forbattringsomradena, organisatoriska forbattringar, arbetsmetoder och tekniska forbéttringar,
for att reducera stélltider, togs en atgérdslista fram. Avslutningsvis analyserades materialet
frén intervjuer, direkta observationer, filminspelningar och spagettidiagram for att

kunna Reducera inre stdlltid och Reducera yttre stdlltid.

4.3.1 Checklista

For att utforma standardiserade arbetsmoment 1 sa stor utstrickning som mojligt underléttar
det om samtliga operatdrer har genomfort samma uppgifter innan stillet pdborjas. En
checklista dr ett vanligt verktyg att anvidnda sig av for att kontrollera att dessa uppgifter ar
utforda innan stéllet pdborjas (Mclntosh, 2007). En checklista var inget som fanns pa
arbetsplatsen sedan tidigare. Vi utformade dirfor en som tydligt beskrev de arbetsmoment
som kunde utféras mellan stéllen, sd kallade yttre still. Vart frimsta syfte med inférandet av
denna checklista var att fa operatdrerna att arbeta efter samma monster och att se till att
onddiga moment inte utférdes da linan stod still. Tack vare checklistan “tvingades” de
anstéllda att paborja stéllet utifrdn samma utgéngsldge och operatorerna styrdes mot att jobba
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efter ett och samma arbetssitt. Checklistan var utformad sd att operatorerna till en borjan
skulle fylla i de moment som de hann utféra innan stéllet. Detta visualiserade tydligt om
checklistan f6ljdes och om de var ndgra moment som var svéra att hinna med.

4.3.2 SOP- Standard Operating Procedure

Ett av mélen med arbetet var att skapa en mall f6r ett nytt standardiserat arbetssétt, en ny
SOP. Totalt skulle tre SOP:er tas fram, en for vardera farg pa stdllen. Dessa togs fraimst fram
utifrdn de studier som genomforts 1 form av direkta observationer, intervjuer, filminspelning
och spagettidiagram. Utéver informationen som vi fatt av de empiriska studierna 1ag dven den
teori som vi redogjort for till grund for utformandet av de nya SOP:erna. Pa arbetsplatsen
fanns sedan tidigare befintliga SOP:er, vilka till viss del anvédndes vid framtagandet av de nya.

For att vara sdkra pé att de nya SOP:erna skulle vara genomforbara och accepterade av
operatorerna samt for att se till att inga moment saknades radfrdgades operatérerna om
innehallet 1 ett forsta utkast. Vi bad dem testkora SOP:erna innan de ansags klara for att ha
mojlighet att gora eventuella dndringar. Detta gjordes for att 6ka forutséttningarna for att
dessa fungerade och senare ocksa skulle f6ljas av personalen. Att operatdrerna inte jobbade
efter den tidigare standard som tagits fram var ett problem som funnits pa foretaget. Att skapa
ett godkdnnande av operatorerna var dirfor en kritisk och viktig del 1 vart arbete vid
inférandet av de nya SOP:erna.

4.3.3 Atgirdsplan

En lista over atgarder pa problem som upptickts kopplade till stéllen togs fram. Dessa
problem hade uppmérksammats genom de studier som gjorts 1 form av direkta observationer,
intervjuer, filmanalyser och spagettidiagram. Listan innehéller punkter péd 16sningar av
mestadels teknisk karaktir. Manga av 16sningarna var indirekt kopplade till
tidseffektiviseringen av stillen. Detta innebar att dessa framst inte var av sddan karaktér att vi
direkt kunde atgérda dem och implementera dem i framtagandet av den nya SOP:en.
Losningarna pé atgarderna bestar delvis av investeringar, omorganisering och dndringar 1
datasystemet som kan ta lang tid att genomfora, men med pa listan finns ocksé mer lattlosta
problem med billiga l6sningar.

Problempunkterna sattes in i ett exceldokument. En problemformulering férdes in for varje
punkt med tillhérande forklaring av foljdfel och lamplig atgérd pé problemet. Andra delar
som togs upp for varje punkt var svarighetsgrad av genomforande, tidsbesparing per still,
felfrekvens, kostnad for atgérd och vilken effekt dtgédrd av problemet skulle medfora. Detta
for att overskddligt kunna vdga fordelar mot nackdelar och pa sa sitt se hur mycket det skulle
kunna 16na sig att atgarda problemet.

Da vi uppskattade svarighetsgraden av atgirderna valde vi att gradera svérighetsgraden som
lditt, medel eller svdrt. Denna gradering ansdgs ldmplig d& en mer detaljerad bedomning
kindes allt for svaruppskattad. For att fa ett s& korrekt viarde som mojligt pa tidsbesparingen
och felfrekvensen valde vi att frdga en operator och en Teamledare om deras uppskattning av
denna tid. Som komplement vigde vi dven in vdra egna uppskattningar av denna tid som vi
skapat oss frdn de observationer och den dokumentation som gjorts. P& vissa punkter dir det
var genomforbart valde vi att klocka tiden fran filminspelningarna for att pa detta sitt istéllet
fa fram ett virde pa tidsbesparingen. Vi valde att redovisa tidsbesparingen per still och per ar
for att f& en sd bra uppfattning av storleken som mojligt. I utrdknandet av detta har vi utgatt
fran att det intrdffar 23 stycken still 1 veckan och att det dr 51 arbetsveckor per ar. Kostnaden
for atgirderna graderades ingen, lag, medel eller hog.
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For att fi en noggrann genomgéng av nédr och om de olika punkterna pd atgérdslistan kunde
vara genomforbara holls tva langre moten med avdelningschefen pad Konsumentavdelningen.
Det visade sig att avdelningschefen ocksa hade, for drygt ett ar sedan, gjort en lista 6ver
problem pa glaslinan som bidrog till de l&nga stélltiderna. Manga av problempunkterna pa
vara listor var 6verensstimmande. Vi hade dock ett flertal ytterligare problem och forslag pa
16sningar av dessa pa var lista. Efter avslutade moten tog avdelningschefen med sig de
problem vi lagt fram som var av en mer lattlost karaktir for att s omgaende som mojligt se
om dessa kunde atgirdas. Planen med de 6vriga punkterna var att fora vidare dessa och ta upp
dem for vidare diskussion med 6vrig berérd personal inom ledningen.
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5. Resultat

I detta kapitel redovisas de resultat som tagits fram fran de empiriska studierna av
statistikinsamling, direkta observationer, intervjuer, filminspelning och spagettidiagram.
Utifrén dessa resultat har sedan en checklista, nya SOP:er och en atgirdslista kunnat tas fram.
Dessa redogors det for 1 avsnittet Forbattringsforslag.

5.1 Sammanstillning av Intervjuer

Utifran de intervjuer som genomforts med de tre avdelningarna forpackningslinan,
produktionsplanering och Loftet har samtliga sammanstillts nedan. De fullstdndiga frigorna
som stélldes vid de olika intervjuerna finns redovisade 1 bilaga 1.

Av de ordinarie operatérerna som medverkade under intervjuerna har de allra flesta jobbat pa
denna avdelning 1 6ver 10 ar. Bland operatdrerna rdder en gemensam uppfattning av hur lang
tid det tar att utfora de olika typerna av stéll. Ett Gront still uppskattas att ta cirka 15 minuter,
ett Gult ungefar 30-40 minuter och ett R6tt tar upp emot en timma. Minga kommenterar dven
att stor variation 1 tid kan rada fran gang till gdng. Denna variation kan bland annat bero pa
kryddans status eller antalet operatérer som varit med och genomfort stillet. Angdende om
den befintliga SOP:en f6ljs svarar manga med ord som “nagorlunda”, “hyfsat”, “delvis”
etcetera. Operatorerna kan darfor sédgas vara enade om att den befintliga SOP:en 6ljs till viss
del men inte fullt ut. Det var tydligt under intervjuerna att manga upplever att ett stort
problem ligger 1 att fa alla till att jobba pd samma sétt. ”Alla jobbar olika” eller alla jobbar pa
sitt sdtt” var svaren som gavs. Manga beréttade dven att ny personal blir upplird enligt den
befintliga SOP:en men att det andé skapas variation i upplérningsprocessen beroende pé av
vem den nyanstéllde blir upplird. Detta blir ett stort problem just eftersom att foretaget har
manga temporart inhyrda och mycket extrapersonal.

Alla operatorer var 6verens om att det storsta och mest frekvent forekommande problemet
under stdll &r dammsugarna som fungerar déligt. ’Dammsugarna dr jittedaliga”, ”vi har tjatat
om att fa nya s ldnge jag har jobbat hiar men det hinder ingenting” var négra av
kommentarerna som kom upp under intervjuerna kring dammsugarna. Att dammsugarna inte
fungerar som de ska beror pé att man har alldeles for manga slangar som 4r kopplade till en
och samma motor. Det stora antalet slangar behdvs dock for att kunna ticka alla ytor i
produktionen och minst en till motor &r det som hade behovts sittas in. Ytterligare problem
som togs upp var att det ofta forekommer personalbrist under stillen. Detta kan bero pa att
stall intrdffar under raster eller att personal dr sjuk och man inte kan fa in tillrackligt med
extrapersonal. Manga anser dven att det dr ett problem att man ofta behover ha inne
extrapersonal. Detta krdver mycket tid och energi for upplarning samt att extrapersonalen inte
kan alla de olika arbetsuppgifterna lika bra som ordinarie personal. Detta leder till att man blir
begrinsade 1 vilka som kan utfora vissa uppgifter och man tappar rotationen i arbetet.

Alla operatorer anser att tre stycken i1 personal dr optimalt antal att vara vid Grona stéll. Tva
operatorer bor nu utfora uppgifterna pa huvudmaskinen, Webben, och den tredje har
resterande delar av linan vilket bendmns “Mitten”. Vid Gula och Roda still var dven de allra
flesta Overens om att tre eller fyra personer var lagom. Méanga ndmnde att det med fordel
kunde vara en fjirde person da till exempel arbetsuppgifter som byte av stroare tillkom vid
dessa typer av stéll.

Under de direkta observationerna ute 1 produktionen slogs vi av den hdga ljudnivin. Vid
intervjuerna med operatorerna var vi darfor intresserade av att hora om de upplevde detta som
ett problem. Det visade sig att ingen av de tillfragade operatérerna upplever ljudnivan som
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linan for med sig som ett problem da de vant sig vid denna sedan lidnge. De anser dirfor att
kommunikationen fungerar bra och enbart tva av de tillfradgade operatdrerna tycker att ett
alternativ med horselkapor eller andra hjdlpmedel for att underldtta kommunikation och
ddmpa ljudnivan skulle vara intressant att testa pd. Resterande personal tror inte att dessa
hjalpmedel skulle anvindas d@ven om de fanns tillgdngliga.

Angaende kommunikationen mellan operatorerna och andra avdelningar pa foretaget sa rader
en mycket bra dialog med produktionsplaneringen. Alla operatérerna har ett bra fértroende for
planeringsavdelningen och de anser att personalen pa planeringsavdelningen besitter bra
kunskap och erfarenhet for att kunna ldgga en si optimal kdrordning som mdjligt. Ndgot som
diaremot tas upp nu ér hur planeringsavdelningen enbart tar hiansyn till om kryddan innehaller
allergener vid bestdimning av fargen pa stéllet. Ute 1 produktionen kan man dock inte bara
utgd ifran allergenerna utan méste dven ta hénsyn till aspekter s& som kryddans férg i
bestimmandet av vilken farg det blir pa stéllet. Detta innebér att operatérerna ibland utfor ett
stdll med en annan féarg @n den farg som &r angiven 1 papperna frin planeringen.
Produktionsplaneringen bekriftar att detta stimmer och forklarar att det beror pa att denna
andring da kommer paverka dven avdelningen Kvarn och Blandning dér de bara behover ta
hénsyn till allergener vid rengdring. Detta innebér att man pa denna avdelning istéllet méste
gora dndringar utifrin den givna planeringen vilket da bara flyttar problemet.

Planeringen for korordningen av kryddorna gors veckovis och det dr en och samma person
som #r ansvarig for planeringen pi Konsumentavdelningen. Aven planeringsavdelningen
haller med om att kommunikationen med operatdrerna fungerar mycket bra. Flera gdnger om
dagen pratar avdelningarna med varandra 1 telefon. Utover detta har de veckovisa moten varje
torsdag och fredag med bland annat Teamledare 1 produktionen samt produktionschefen.

I planeringen av kdrordningen méste personalen pa planeringsavdelningen ta hénsyn till olika
aspekter. Forst maste alltid de kryddor som rapporteras som “prioriterade” frén lagret i
Kungsbacka ldggas in 1 planeringen. Detta innebir att dessa kryddor bdrjar ta slut pd

lagret, ”Santa Maria vill aldrig behdva std utan kryddor nér kund fragar efter dem”. Forutom
detta sé sétter planeringsavdelningen sedan korordningen utifrdn den kunskap och erfarenhet
som personalen sjdlv besitter. Exempelvis laggs sa rena kryddor som mgjligt 1 borjan av
veckan och liknande kryddor s& som till exempel Curry, Tandori och Spiskummin planeras sé
att dessa kommer 1 anslutning till varandra. Detta gors da man vet att denna ordning
underlétta vid utférandet av stéllen. Vidare ligger en stor utmaning i planeringsarbetet 1 att
foretaget alltid vill producera Just in Time for att reducera lagren sd mycket som mojligt.
Detta innebér att man 1 planeringen mdste minska ordrarna men inte ta bort dem. Detta
resulterar 1 sin tur 1 att man ute 1 produktionen maste stdlla om oftare for att vixla mellan de
olika artiklarna och produktionsplaneringen maste planera mer.

Kommunikationen med produktionsledningen fungerar daremot lite simre menar manga
operatorer pa. Vissa upplever att de kan bli stressade av att ledningen vistas 1
produktionslokalen och ndgra sédger att de foredrar och tycker det dr skont att jobba pa
kvéllspasset eftersom inga i ledningen vistas i lokalen da.

Under intervjun fragades dven operatdrerna om vissa specifika arbetsmoment under stillen
och hur de upplevde att utfora dessa. Exempel pa moment som vi frdgade om var hur det
fungerade att utfora momentet med instillning vid uppstart av ny artikel samt ifyllnad av
“Ratt Produkt-papper”. Uppstartsinstéllningarna av ny artikel upplever alla operatorer som ett
krangligt moment! De berittar hur detta framst géller problemartiklar sd som létta kryddor, till
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exempel Orter, och dven klibbiga kryddor sd som Muskotnét. Att instillningarna ér svara
beror pa att kryddans status kan variera mycket fran gang till gdng da kryddor &r ett levande
material. Variation 1 kryddans status kan till exempel innebéra att kryddan ar ovanligt torr
eller fuktig. Instdllningarna for till exempel ortsalt frdn en géng till annan kan skilja sig helt
och det dr darfor omgjligt att utgd fran en standard som alltid géller f6r samma typ av krydda.
Angaende ifyllandet av uppgifterna péa “Rétt produkt-papperna” si hade alla operatérerna
foresprakat ett papperslost system for dessa uppgifter. De flesta av uppgifterna pa dessa
papper hinner operatdrerna vanligtvis fylla i under korningen. Under vissa korta kdrningar
diaremot dr det svart att hinna med vilket resulterar i att onddig tid gér at till att skriva dessa
uppgifter under tiden for stéll. Vissa uppgifterna, sd som signatur av medverkande operatorer,
maste fyllas 1 under stéllet.

I situationer da stéll intraffar under rast vill manga av operatorerna ha valmajligheten att
kunna skjuta/ tidigareldgga sin rast for att kunna slutfora stéllet forst. Ytterligare alternativ
som kom upp nér frdgan diskuterades var att kora artikeln lite lingre for att undvika att stéllet
intréffar under rast.

Uppe pé avdelningen Loftet anpassar ddremot personalen rasterna efter produktionen.
Arbetsuppgifterna pa Loftet bestar mestadels av att se till att de nere pa forpackningslinorna
standigt dr forsedda med det material som krdvs for att hlla linan 1 drift. Loftet ansvarar till
exempel for pafyllnad av krydda, lock och stroare. Da kryddan frén denna avdelning behdver
fyllas pa var sjunde till dttonde minut innebér detta att personalen pd Loftet springer upp till
Loftet for att fylla pa med krydda &dven under sin lunchrast. Denna hantering av lunchsituation
ar sjalvvald och personalen tycker att det fungerar bra att ha det pa detta sitt. Personalen som
jobbar pa kvillspasset gor ddremot inte pd detta sétt utan tar ut sina 30 minuters rast utan
avbrott.

I 6vrigt far Loftet information om att det snart &r dags for stéll genom skdrmar pa avdelningen
som talar om hur mycket som &r kvar att producera av kérningen. De forsoker darfor fylla pa
efter den planerade méngden for att varken over- eller underproducera. Nar stéllet sedan
paborjas far personalen pd Loftet ett samtal av operatérerna. Samtalet gar nu till en telefon
som dr direkt kopplad till Loftets personals headset och det forekommer dérfor sillan att man
missar detta samtal. Vid Grona och Gula still bestar Loftets uppgifter enbart 1 att bldsa rent
den 6vre delen av kupan som kryddan faller ner genom. Vid Rdda still krdvs ddremot att en
noggrannare rengdring av delarna gors och detta tar 20-25 minuter. Didremot kan dessa delar
bytas ut och diskning av delarna kan dérfor goras vid senare tillfdlle nédr linan dr 1 drift igen

Intervjuerna med operatorerna avslutades med frdgan om de kunde tidnka sig att bli filmad
under utforandet av ett still. Fem av nio svarade ja pd fragan om att vara med pa film.

5.2 Redovisning av statistik fore forandring

Utifran den statistik som togs fram kunde information pé olika data kopplade till stdllen
redovisas. Under den undersokta perioden, januari och februari 2014, utférdes 136 stycken
Grona still (84%), 21 stycken Gula (13%) och 5 stycken Roda stéll (3%) pa forpackningslina
5403. I snitt var det 3,1 operatorer som utforde varje still varav 0,5 riknas till operatdren pa
Loftet. Det var alltsd 2,6 operatorer 1 snitt pa linan vid stéll under perioden januari till
februari. Angdende antalet operatorer vid stéll visade inte statistiken pd nagon storre skillnad 1
tidsatgéng av stillet beroende pa om det varit tva eller fyra operatérer som genomfort det.
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Tiderna for utforandet av de olika stillen redovisades som:

Tidsatgang: Max Min Medel
Gront 55 min 5min 24 min
Gult 55 min 10 min 37 min
Rott 65 min 45 min 51 min

Figur 7: Statistik tidsdtgang stdll

Statistiken pavisade dven de tider som &tgick till uppstartsinstillningar vid igdngstart av ny
artikel. Den genomsnittliga tiden som kréivs for detta moment &r 31 minuter per stéll. Under
ett a&r motsvarar detta 38 arbetsdagar. I utrdknandet av detta har vi utgatt fran att det intraffar
23 stycken still 1 veckan, att det dr 51 arbetsveckor per ar och produktionen arbetar 1 tva-skift
dar varje skift ar 8 timmar.

5.3 Direkta observationer

Under utforandet av de direkta observationerna ute 1 produktionen gjordes flera 6vergripande
iakttagelser. Det forsta vi slogs av var den hoga och bullriga ljudnivd som linorna medforde
da de kordes. Detta ledde till kommunikationssvarigheter bade mellan och under stéllen. Om
en av operatorerna behdvde fa kontakt med nagon langre bort i1 lokalen var denne tvungen att
gd bort till platsen operatéren befann sig pd da det inte fanns mgjlighet att pakalla
uppmaérksamhet pa langt avstand.

Ytterligare noteringar som tidigt gjordes under dessa observationer var hur linan till viss del
var oergonomisk 1 sin uppbyggnad. Exempel pa detta visades vid stidning av huvudmaskinen,
Webben, under stillen. Vid denna arbetsuppgift hade méinga operatorer svart att na vissa
tillhérande hjdlpredskap pé linan vilket exempelvis kunde bero pa att dessa var placerade for
hogt. En del utrymmen var dessutom svéra att komma at vid stidning under stéllen.

Nagot som noterades under de Gula och Rdda stéllen var att operatorerna bytte ut ménga av
delarna p4 Webben for att underlétta arbetet under stéllen. Istillet for att rengdra och diska
dessa pa plats kunde de bara plockas bort och ersdttas med rena delar. De anvidnda delarna
kunde sedan rengoras 1 ett diskrum lédngre bort nér linan sedan var igang. Har sags en stor
skillnad mellan de tv forpackningslinorna 5401 och 5403, d 5401:an bara hade fasta delar
tog detta mycket langre tid.

5.4 Spagettidiagram

I spagettidiagrammen som fo6ljer har rorelserna hos tre operatorer ritats in. Rorelserna utfors
under ett Gront stdll och motsvarar de tre olika omradena, framsida av Webben, baksida av
Webben och “Mitten”.
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Figur 8: Spagettidiagram Operator 1

I Figur 8 illustreras rorelserna hos operator 1, det vill sdga den operatdr som utfor momenten
pa framsidan av Webben. De rorelser som ses dr de som utfordes av denna person under att
Gront stall.

x,

EL TRP

Figur 9: Spagettidiagram Operatér 2

I Figur 9 illustreras rorelserna hos operator 2, det vill sdga den operatdr som utfor momenten
pa baksidan av Webben. De rorelser som ses dr de som utfordes av denna person under att
Gront stall.
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Figur 10: Spagettidiagram ~Mitten”

I Figur 10 illustreras rorelserna hos operatéren som har positionen “Mitten”, det vill sdga den
operator som har hand om resterande av linan efter Webben. Vid detta still var det d&ven byte
av stroare vilket inte sker vid varje stéll. De rorelser som ses dr de som utfordes av denna
person under att Gront stall.

5.5 Filminspelning och SMED-analys

Stdlltidsanalys

Under véra direkta observationer och utifrin de filminspelningar som gjorts har vi identifierat
inre och yttre stilltider. En av de forsta yttre stilltiderna som noterades var byte av
etikettrulle. Detta var ndgot som vid flera tillfallen utférdes under stéllet men som var en yttre
stélltid. Vidare uppmérksammades att operatdrerna plockade bort felaktiga burkar frén
felfallorna under stillet. Aven detta moment uppmirksammade vi som nigot som egentligen
kunde vara ett yttre stéll. Ytterligare exempel pa yttre stilltider var att ga bort med stréare och
defekta burkar till separat plats. Sopande av golv, ifyllnad av Rétt produkt-papper samt
framtagning av verktyg och utbytbara delar sags ocksd som yttre stdll. Nagra exempel pd inre
stélltider var dammsugning och rengoring av Webben samt byte av verktyg vilket var tvunget
att utféras da maskinen var stilla.

Omvandla inre stdlltid till yttre

De moment som noterades under stélltidsanalysen som yttre stdll och som tidigare utférdes
som inre stéll valde vi att flytta ut som yttre still till en separat checklista. Vid de Gula och
Rdda stéllen torkades transportbanden pd linan rent med Bacillol vilket utférdes som ett inre
stéll. Bacillol dr ett alkoholbaserat ytdesinfektionsmedel. I samrdd med operatdrerna
diskuterades det om detta var nddvéandigt och kom fram till att momentet kunde omvandlas
till ett yttre still. Aven detta fordes in pa checklistan.

Néigra av de yttre stilltiderna rédmarkerades och valdes att ha kvar pa SOP:en istillet for att
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flytta dem till checklistan. Dessa var att ringa Loftet for att se att kryddan verkligen var slut sa
den inte bara fastnat. Ytterligare moment var att den operatdr som dr ansvarig for korningen
skriver in sin kod 1 datorn och pé sé sitt ger alla medverkande under stéllet tillgang till
systemet. Nu utfors ocksd en dubbelkontroll av informationen om de verktyg som ska
anvindas.

Reducera stdlltid

Checklistan ér en ny arbetsmetod som tagits fram for att forbattra tillvigagangssittet vid
utforande av still och pa det viset reducera stilltiden. Nya SOP:er har dven tagits fram, som
nya arbetssitt, for att standardisera stillet och ddrigenom reducera stélltiden ytterligare.
Checklistan och den nya standarden underlittar dven for planering och organisering av stéllet
vilket dr exempel pé organisatoriska forbattringar. I den atgérdslista som tagits fram finns
ocksa ménga ytterligare forslag pa organisatoriska forbéttringar. Exempel pé detta dr punkter
som ror personal, planeringen och rasthantering. Pa atgirdslistan finns framforallt ocksa
manga tekniska forbattringar. Ett exempel pé detta dr béttre dammsugare.
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6. Analys

I detta kapitel beskrivs den analys som genomforts av det resultat som har presenterats i
kapitel 5.

6.1 Statistik

Statistiken for tiden av de Grona stéllen bekréftar att stor variation rader d det &r ett spann
mellan 5 till 55 minuter 1 utférandetid for dessa still. Denna stora tidsvariation beror troligen
framfOrallt pd att operatorerna inte jobbar efter ett standardiserat arbetssétt utan alla jobbar
olika (Petersson, 2009). Andra faktorer som kan bidra till variationen &r hur manga operatorer
som medverkat under stéllet, om dessa operatdrer var ordinarie personal eller extrapersonal.
Statistiken visar dock ingen skillnad 1 tidsatgang kopplat till antalet operatdrer. Detta dr nagot
som Vi tror beror pa att de virden som angivits 1 ”Rétt produkt pappren” har syftat pd antal
operatorer under hela korningen och inte specifikt for stillet. Statistiken blir darfor
missvisande ndr det giller tidsdtgangen vid olika antal medverkande. Resonemanget stodjs av
att vi har observerat mycket stora variationer 1 tid vid stéll kopplat till antalet operatorer under
bade de direkta observationerna och filminspelningarna. Detta har ocksé bekréftatas under
intervjuerna och skillnaderna ses fraimst om det &r 2 eller 3 stycken som utfor stéllet.
Framforallt tar det 14ng tid att utfora arbetsmomenten vid Webben ensam da operatdren
tvingas att rora sig mycket runt maskinen och upp pa plattformen. Det blir mycket sloserier i
form av rorelse. Variationer for stilltiden kommer dock troligtvis alltid att forekomma vilket
kan bero pa att vissa oforutsedda héndelser aldrig gar att frainkomma till hundra procent.

Det som didremot dr mest relevant utifran statistiken dr medelviarden for de olika stéllen. De
Grona stillen har ett medelvirde pé 24 minuter vilket dr en langre tid 4n vad operatorerna
under intervjuerna berittat att de upplever att dessa stéll tar generellt. Utifran statistiken kan
man se att medeltalet for dessa still ligger centrerat mitt emellan min - och maxtiden. Detta
gor att mintiden och maxtiden kidnns trovirdiga d& viardena inte sticker ut sa mycket. Vid Gult
stdll ddremot sticker mintiden pd 10 min ut mycket frdn den medeltid som finns pa 37 min.
Troligtvis beror detta pa ndgon form av felkilla. Att de Grona stéllen ger en mer
proportionerlig bild kan bero pa att det ar fordelat pa ett storre antal still vilket ger mer
statistik Over de Grona. Dessa tider kan darfor anses mer tillforlitliga. Att de Gula stéllen 1
snitt tar 37 minuter stimmer bra §verens med operatdrernas uppfattning om tidsatgdngen.
Aven de Roda som ligger p4 medelvirdet 51 minuter verensstimmer bra med de virden som
operatorerna angett under intervjuerna.

Santa Maria tog 1 sin definition av stélltid inte hdnsyn till den tid som atgick till
uppstartsinstillningar. Bade utifran direkta observationer och den statistik som samlades in
visade det sig att detta moment kunde ta lika lang tid att utfora som resterande delen av stéllet
vilket ocksd stimmer 6verrens med den teori som finns enligt Sedahl (1992). Statistiken
visade att 38 arbetsdagar per ar 1 dagsldget gér at till tid for uppstartsinstéllningar. Under vart
arbete har vi darfor inkluderat d&ven denna tid 1 definitionen av stilltid och forsokt att reducera
tidsatgdngen dven for detta moment.

6.2 Direkta observationer

Vanligt forekommande ute 1 produktionen bade under och mellan stéllen var att operatdrerna
fick upprepa det som sades eller gé bort till varandra for att lyckas pakalla uppmérksamhet
och for att kunna fora fram information till varandra. Detta noterades som onddig forflyttning,
sdrskilt om det intrdffade under ett stéll. De operatdrer som var mer vana att arbeta
tillsammans anvénda sig av vissa mer etablerade tecken for att kommunicera med varandra
dock var det inte alltid tillrackligt.
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Miénga av de moment som utfors under stéllen dr svara pa grund av att linan &r oergonomisk.
Det ér svart for operatorerna att komma at vissa delar och en del moment ar tunga. Vissa
maskindelar dr svarstddade da det dr svart att se och komma &t. Detta leder till att ingen
fullstdndig besiktning kan goras for att se om omrddet dr helt rent fran krydda. Dessa
ergonomiska svarigheter bidrar till att risken for att kryddor blandas dkar och dessutom att
stéllen tar langre tid d& momenten blir svéra att utfora. Det sliter ocksd mycket pa
operatorerna och kan leda till ddlig stdimning och med tiden sjukskrivningar.

6.3 Intervjuer

Den forsta fragan som stélldes vid varje intervju var hur linge personen arbetat i
produktionen. Att minga av operatdrerna har jobbat pé arbetsplatsen under sa lang tid som 10
ar, eller langre, kan vara en bidragande orsak till att manga har svért att fordndra sitt
nuvarande sétt att utfora arbetet. Detta kan déarfor skapa svarigheter 1 att fa personalen till att
folja ett nytt arbetssitt, en ny SOP, d& man inte vill dndra pa sitt invanda beteende vilket
ocksé Liker (2006) beskriver 1 teorin. Under intervjuerna kom det fram att alla operatorerna
jobbade pa olika sétt under ett still trots att foretaget tidigare forsokt infora en standard over
utforandet av still. Da standarden inte f6ljs blir processerna ostabila och arbetet med stindiga
forbattringar kan inte utforas. Det blir ocksa ett problem vid upplédrning av ny personal da den
nya operatoren far olika information beroende pd vem det dr som lér ut. Detta leder till att
upplédrningen blir svarare och troligtvis tar langre tid med ett sdmre resultat. Det blir ocksa
svarare ett arbeta samspelt under stéllen da det &r svart att veta exakt hur de andra
operatorerna arbetar. Onodig tid gér till missforstand och vintetider och
kompetensspridningen forsvéras.

Under intervjuerna visade det sig att ménga tyckte att uppstartsinstéllningarna vid ny vara var
svart och det dr ndgot som tar mycket tid vilket dven statistiken visar. Flera av operatérerna
kdnner att de inte behérskar dessa instillningar vilket leder till att de inte vill arbeta pa den
nya linan (5403) och om det finns mgjlighet undviker den helt. Detta gor att ett fatal personer
kan utfora instéllningarna och lar sig hur det gér till medan resten saknar denna kunskap. En
forklaring till varfor instdllningarna ar sa svéra och att det dr svart att séitta en standard av
detta moment beror pé kryddornas variation 1 status frén gang till ging. Denna variation
paverkar dven korningarna och omstéllningarna mellan olika artiklar. Det visade sig under
intervjuerna att avdelningen Kvarn och Blandning ocksa hade problem med detta men att det
inte fanns nagot system for utbyte av information mellan Férpackningsavdelningen och Kvarn
och Blandning. Det skulle underlidtta om man forsokte i battre kommunikation mellan
avdelningarna for att kunna anvinda sig av varandras slutsatser och erfarenheter och pa sa sétt
slippa komma fram till samma sak flera ginger.

Att kommunikationen med ledningen inte fungerar som den ska leder till missforstind mellan
ledning och operatorer. Intervjuerna visar att operatdrerna manga ganger kan uppfatta det
ledningen lidgger fram pa ett felaktigt satt vilket leder till onddig stress och minskad forstaelse.
Detta dr nagot som ledningen inte alltid & medvetna om vilket gor att det bildas ett gap
mellan de olika parterna.

Vid stéll beskriver operatorerna dammsugarna som det storsta problemet. Att de inte fungerar
som de ska leder till stora tidsforluster och bidrar dven till stor irritation hos operatorerna.
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6.4 Spagettidiagram

I de spagettidiagram som gjorts pavisas att det forekommer mycket rorelse under stillet. Den
operatdr, som har positionen “Mitten”, se Figur 10, ror sig mest och hér sker forflyttning dver
ett stort omrade. Vid ett tillfille [imnar denna operator till och med omradet dér linan &r. Da
rorelserna ér ostrukturerade och det ofta forekommer forflyttning mellan samma punkter finns
det hér stor forbattringspotential. Det forekommer ocksé en del moment som inte behdver
utforas under stéllet utan kan goras senare. Genom att strukturera upp och tinka igenom den
forflyttning som dr nddvindig kan onddiga steg elimineras, vilket 1 sin tur kommer att spara
tid (Bicheno, 2006).

De tvé operatorerna vid Webben har framforallt mycket rorelse runt sin position, det vill sdga
framfor kontra bakom Webben, se Figur 8 och 9. Detta faller sig naturligt di deras
arbetsmoment dr knutna till den delen av maskinen. Dock s& féorekommer det rorelse utanfor
denna yta dér operatorerna ror sig till andra delar av linan vilket 1 vissa fall inte hade behovts
goras under stéllet. Precis som hos “Mitten” ses mycket rorelser mellan samma punkter och
dven hér skulle forbéttring kunna goras for att eliminera onddig forflyttning.

6.5 Filminspelning och SMED-analys

Vid SMED-analysen var det svart att direkt hitta nya arbetsmetoder och enklare
organisatoriska forbattringar da foretaget redan lagt mycket arbete pé att reducera sina
stilltider. Aven en del tekniska forbittringar hade tidigare implementerats pa linan.
Tidsbesparande moment som att till exempel byta ut delar istéllet for att diska dem under
stdllet hade redan infGrts.

En del av véra dndringar som gjorts har direkt implementerats i produktionen i form av

checklistan och de nya SOP:erna, medan ménga forbéttringar har sammanstéllts 1
atgirdslistan. Dessa har vi lagt fram som forbéttringsforslag.
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7. Forbattringsforslag

Efter att resultatet analyserats togs flera delar till forbéttring fram. Dessa delar foljer nedan

och ir en checklista, nya SOP:er och en atgirdsplan.

7.1 Checklista

Nedan

foljer den checklista som tagits fram. Denna ar utformad sé att operatorerna ska bocka
av utforda moment for att tydligt 4skadliggora de punkter som dr kvar att gora fore start av
stéll. For att underlitta for operatorerna faller punkterna i den ordning som de ldmpligast
utfors 1. Checklistan ska till en borjan fungera som ett stdd vid implementering av det nya
arbetssittet. Tanken &r sedan att denna ska finnas kvar for att vara till hjalp vid upplarning av

ny personal.

\4

Checklista att utfora mellan stéllen

Sopa golv fran foregdende stéll (direkt efter uppstart)

Ta ”"udda” burkar fran markerad plats bort till bord

Gor rent banden (vid och Rott stall)

Ga upp/ bort med stroare fran tidigare kérning

Fyll i ”Ratt Produkt-papper”

Se information om verktyg for nasta artikel pa foljekort och plocka fram dessa.

Kor fram utbytbara delar till Webben (vid och Rott stall)

Stéll den rena mellankupan pa framsidan av Webben (vid och Rott stall)

Kolla att etiketter finns for ny artikel

Se 6ver burkar som liggeri felfallorna.

Pakalla resurs ca 5 min fore stallet sa att de finns pa plats (Telfonnr Team L: 9504)

Etikettbyte

(Kor ut den nya artikeln fram till sista maskinen vid vantan pa palleteringen)

Figur 11:

Checklista

7.2 Ny SOP- Standard Operating Procedure

Det genomforda arbetet resulterade 1 foljande nya SOP:er. De ingdende momenten har tagits
fram for att skapa det just nu bésta arbetsséttet. For att underlétta samspelet mellan
operatorerna har ett upplidgg pd SOP:erna valts dér respektive positions uppgifter ligger
parallellt. Detta gor att operatorerna tydligt vet var 1 arbetet den andra befinner sig. Tidigare

SOP:er saknade detta upplagg.
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SOP Gront stall 5403

Operator 1 (Framsidan av Webben)

Operator 2 (resurs) (Baksidan av Webben)

(Kolla att checklistan &r utford)

Ring loftet och dubbelkolla att det &r slut, be honom bldsa nar han ser att det ar
”avdockat”. Skriv in din kod i Panoptes sa att “mitten” kan frisldppa nar allt &r
utkort

Docka av

G4 upp pa plattform, ta bort “strumpan”, blas rent "strumpan" och plattform

Kér ut varan

Satt dit “sugslangen”, satt pa suget.

K6r maskinen med blas i smakupor och mellankupan kér nagra varv, stang sedan av
luften (Byt recept vid behov)

(Vid byte av recept, plocka fram nya skurvar)

( Byt formarna + mellankupan vid Culgront stéll)

”Las upp” mellankupan och skjut den mot operatér 1

Ta bort vita skenorna som finns pa “karusellen”

Ta av skruven med tillbehor och blas rent

(Vid behov, pga. Kryddan, ta ner mellankupan: Hjélp operatér 1 med detta)

Dammsug mellankupan da operator 2 blaser uppifran

Ga upp pa plattformen och gor rent. Blas mellankupan, dubbelkolla att
mellankupan érren!

Satt i ratt skruv med tillbehor

Satt pa strumpan

Dammsug och blas smakuporna

Dammsug och blas i och runt om maskinen (framifran)

Blas rent vita skenorna och satt tillbaka dem

Dammsug i och runt om maskinen (bakifran)

Ring loftet och sag till att du ar klar

Dra tillbaka mellankupan pa plats. Skruva at!!

Fylli ratt kontrolluppgifteri datorn

Ga fram och blas rent golv vid behov

Starta nésta vara!

Installningar och uppstart

Kontrollerna (det man klistrar pa baksidan pa papper) pa ny vara, signera, maste
ske fore start av Arol

Figur 12: SOP Gront stdll

SOP stall 5403

Operator 1 (Framsidan av Webben)

Operator 2 (resurs) (Baksidan av Webben)

(Kolla att checklistan ar utford)

Skriv in kod i Panoptes sa att “mitten” kan frisldppa nar allt ar utkort

Ring loftet, dubbelkolla att det &r slut, be honom bldsa nar han ser att det &r “avdockat”.

Docka av

Ga upp pa plattform, ta bort “strumporna”

Kor ut varan

Satt dit ”sugslangen”, satt pa suget.

(éndra recept vid behov)

Kér maskinen med blés i smakupor och mellankupan kér nagra varv, sting sedan av luften

(Vid byte av recept, plocka fram nya skruvar)

Ta av nedre delen av mellankupan, ta av mellankupan och stéll pa pall

”Las upp” mellankupan och skjut den mot operatér 1, hjalp operatér 1 att ta av
mellankupan

Hjélp operatdr 2 att ta bort "laspinnarna” till skenorna

Ta bort vita skenorna och smakuporna som finns pa “karusellen” och stall pa
vagnen for disk.

Dammsug och blas i och runt om maskinen (framifran)

Ga upp pa plattform och ta av strumpor + "mellanring" for disk

Blas och dammsug samt torka rent "6verkupan" och "takkupan" med Bacillol.

Torka "omrorarbladet” med Bacillol

Satt pa nya strumpor och "mellanring”

Dammsug i och runt om maskinen (bakifran)

Hjalp operator 2 med att sétta dit de rena delarna

Satt dit de rena delarna (skenor, smakupor och mellankupa)

Satt i ratt skruv med tillbehor

Dra mellankupan pa plats

Hjalp operator 1 att skruva at mellankupan

Ring loftet och sag till att du ar klar

Ga fram och blas rent golv vid behov

Fyll i ratt kontrolluppgifter i datorn

Starta ndsta vara!

Kontrollerna (det man klistrar pa baksidan pa papper) pa ny vara, signera,
maste ske fore start av Arol

Docka pa

Instéllningar och uppstart

Figur 13: SOP Gult stdll
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SOP Rott stall 5403

Operatér 1 (Framsidan av Webben)

Operatér 2 (resurs) (Baksidan av Webben)

(Kolla att checklistan ar utford)

Ring loftet, dubbelkolla att det ar slut, be honom blasa nar han ser att det ar
"avdockat”. Skriv in kod i Panoptes sa att “mitten” kan frisldppa nar allt &r utkort

Docka av

Ga upp pa plattform, ta bort “strumporna”. Satt dit “sugslangen”, sétt pa suget.

Kér ut varan

Stang av luft, lossa slangarna (1 tjock och 2 sma) och el pa pumpen

Kor maskinen med blas i smakupor och mellankupan kér nagra varv, stang sedan av
luften (dndra recept vid behov)

(Vid byte av recept, plocka fram nya skruvar)

Ta av nedre delen av mellankupan, ta av mellankupan och stéll pa pall

”Las upp” mellankupan och skjut den mot operatdr 1, hjalp operatér 1 att ta av
mellankupan

Hjélp operatdr 2 att ta bort "laspinnarna” till skenorna

Ta bort vita skenorna och smakuporna som finns pa "karusellen” och stall pa
vagnen for disk

Dammsug och blas i och runt om maskinen (framifran)

Ga upp pa plattform och ta av strumpor + "mellanring" for disk

Blas och dammsug samt torka rent "6verkupan" och "takkupan" med Bacillol.

Torka "omrorarbladet" med Bacillol

S&tt pa nya strumpor och "mellanring"

Dammsug i och runt om maskinen (bakifran)

Torka maskinen med Bacillol (framifran)

Torka maskinen med Bacillol (bakifran)

Hjélp operatdr 2 med att satta dit de rena delarna

Satt dit de rena delarna (skenor, smakupor och mellankupa)

Satt i ratt skruv med tillbehor

Ta prover for att kontrollera att det &r rent (vid allergener)

Dra mellankupan pa plats

Hjalp operator 1 att skruva at mellankupan

Ring loftet och sag till att du ar klar

Ga fram och blas rent golv vid behov

Fyll i ratt kontrolluppgifter i datorn

Ga upp pa plattformen och sétt pa el samt slangarna for luften

Starta nasta vara!

Kontrollerna (det man klistrar pa baksidan pa papper) pa ny vara, signera,
maste ske fére start av Arol

Docka pa

Instéliningar och uppstart

Figur 14: SOP Rott stdll

SOP Stall "Mitten” 5403

(Kolla att checklistan ar utford)

Tém hela linan pa glas, gé in i menyn och tom for varje maskin. Var noga med att se till att allt ar borta!

Frislapp ordern

Andra antal p3 Arol

Vid byte av stroare:

- Toém de stréare som ligger pa bandet neri hink

- Hang hink pa baksidan av Arol och tryck pa knapp

(under tiden karusellen téms kan du fortsitta med resten)

Kor fram ratt etiketter i maskinen

Ta en etikett och dndra etikettkod

Blas ut Arol samt etikettmaskin

Né&r nésta vara ar inlagd dndra vikt, batch och "bast fore” pa etikett

Ta en etikett med ratt vikt, batch och "bast fore”, topp och grossistetikett till kontroll, fyll i pappren

Gor kontrollerna och signera

Starta igang nasta vara fran etikettmaskinen!

Hjalp till i Webben

Vid Rott stéll, torka banden och bandskydd samt i Arol

Figur 15: SOP stdll ”Mitten”
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7.3 Atgirdslista
Atgirdslistan som tagits fram inneh&ller 28 punkter med problem som uppmirksammats
under examensarbetets gédng och tillhorande atgéardsforslag pa problemen. Varje atgird har
som mal att direkt eller indirekt reducera tidsatgdngen vid stéll. Listan syftar till att lyfta
befintliga problem till ytan och pa ett tydligt sétt viga fordelarna med att atgérda problemen

mot den insats som atgidrden kraver. Nedan foljer atgardslistan:

Problem Foljdfel Atgird Svérighetsgrad Tidsbesparing Tidsbesparing Felfrekvens Effekt Kostnad
av per stall stall arsvis
genomforande
Overfulla burkar Mer svinn och stad - |Instéllningar Webben, Svart 2 min 39,1h Varje stall Tid och mindre Lag
langre stall maskinleverantorens svinn
hjélp
Uppmarksamma om  |Brist pa personal vid [Alarmsystem, Walkie Latt 3 min 6,4 h 2-3 ggr i veckan |Tid och Lag
stall i tid! stall talkie etc (ofta pga. Rast) [forutsattning for
att SOP:en ska
galla
Befintliga Andon-  [Stopp i produktionen |Justera Andon Medel Mindre stopp i Medel
signaler sager till for produktion
sent
Daliga dammsugare! [Stéllen tar langre tid! [Fler dammsugare Latt 3-8 min 58,7-156,4 h Varje stall Sparar mycket tid Hog
bade pa loft och
bada glaslinorna
Mycket spillkryddor i |Mycket stad Fungerande Latt 3 min 58,7 h Varje stall Tidsbesparing vid Hog
Webben uppsamlingsannordning stall
i Webben
Dalig Begransning av Battre upplarning och Medel 5-10 min 38,3-76,5h Varje skift Personalen kanner Lag
kunskapsspridning personals kompetens |[uppfdljning av detta sig sakrare med
- farre i personalen |m.h.a t.ex arbetet, risken
kan utfora olika upplarningsteam for fel minskar
Rast under stall Farre personal under [Lat personalen styra Latt 5-15 min 21,3-63,8 h Varje dag Effektivare stall Ingen
stall sina raster sa de inte och forutsattning
tas under stall for att kunna
folja SOP:en
Manuellt byte av Stréarbyte tar lang tid|Uppsug eller Medel 3 min 44,0 h Varje-varannan |Kortare stall Medel
stroare tomningslucka stall
Fel Risk for fel stalloch |Planeringen tar hansyn Svart Minskar risk fér | Lag/Medel
stallfargsuppgifter  |felaktig information |[till mer &n allergener felaktiga stall och
fran planeringen till ledning och vid faststallande av ger korrekt data
datasystem stallfarg
Personalbrist Mycket extra personal |Anstall fler ordinarie Medel 3-15 min 32,0-115,0 h Varje skift Lattare att jobba Lag
som inte kan efter standard,
produktionen battre
sammanhallning,
mindre
upplarning, farre
fel
Dammsugare passar |En operator maste sta [Klamma (ringklamma) Latt 0,5 min 9,8h Varje stall Tidsbesparing vid Lag
inte pa och halla fast réret  |eller dyl stall
“mellankupan” utan |medan den andra
ramlar av blaser
Dammsugarmunstyck [Ramlar av Se till att munstycket Latt 0,33 min 6,5h Ar man inte  |Tidsbesparing Lag
et sitter daligt sitter fast tillrdckligt lang
Dammsugarslangarna [Slangen fortfarande |Byt ut Medel 1 min 4,3 h Nagon gang/ dag |Battre Lag
aker inte alltid upp  |star och suger vilket |upprullningsanordningen sugkapacitet -
minskar kapaciteten i [(kolla stopplagena) snabbare stall
de andra slangarna
Svart med Lang tid vid Upplarning av personal Svart 15 min 95,6 h 1-2 ggr per dag [Kortare stall Lag
installningar i igangkdrning tills av installningar (gor
Webben vid ny forsta korrekta artikel|bara andringar nar man
artikel ska)
Svart att komma at [Tar lang tid och blir ~ [Stadredskap som &r Medel 7 min D h (detta géller 03:4 Nagon gang i |Battre ergonomi, Lag
vid rengdring av inte helt rent utformade for de sma veckan (01:an [snabbare stall,
smakuporna trattarna vid rengoring varje gang det |[renare
(framforallt 5401) med Basilol t.ex. ar gult eller rott)
snurrande kon
Ratten som hissar Dalig ergonomi och Havstéang, eldrivet etc Svart 0,33 min 6,5h Varije stall Battre ergonomi, Medel

"mittenkupan” tar tid
och &r tung

tidskravande

tidsbesparing
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Problem Foljdfel Atgird Svérighetsgrad Tidsbesparing Tidsbesparing Felfrekvens Effekt Kostnad
av per stall stall arsvis
genomforande
Personal kanner sig |Negativt installda till |Battre kommunikation Medel Positivare Ingen
stressade over forandring och mellan ledning och installning till
pressen om kortare |arbetet med att operatorer. Viktigt att forandringsarbete
stall p.g.a. forkorta stalltiderna, [formedla att och gladare
missuppfattning om |kénner att kraven ar |forbattringarna ska personal
vad detta innebar ouppnaeliga. underlatta och inte
forsvara for
operatorerna.
Stréarna fastnar vid |Tar mycket tid och Se dver maskin/stroare Svart 7 min 11,9 h Nagra ganger i [Tidsbesparing vid Medel
byte (dalig kvalitet |arbetskraft (ratt tryck) veckan stall
Stor variation av Gar inte att infora en |Analys av vad som Svart 10-15 min 42,5-63,8 h Flera ggri Lattare att fa en Medel
kryddornas status standard for varje paverkar kryddornas veckan (framst [standard vid t.ex.
krydda - svart att status och hur man kan vid orter) igangkorning av
forutse moment vid |paverka denna. Bérja ny artikel,
stall att se pa tidsbesparing
problemartiklarna. genom hela
Eventuellt 6-sigma kedjan
projekt.
Kommunikationssvari[Missuppfattningar, Handsfree, horselkapor Latt 0,5 min 9,8h Varje stall Inga Lag
gheter p.g.a. den onddig forflyttning for (med inbyggd missférstand,
hoga ljudnivan ute i |att kommunicera, kommunikation, walkie spara tid, spara
produktion sliter pa rést och 6ron |talkie pa rost och dron,
"Mellankupan" ar Dalig ergonomi och Lattare material? (List Medel 1 min 4,9 h Halften av Battre ergonomi Medel
tung och svar att fa |[tidskravande, krdvs |som sitter permanent) stéllen och tidsbesparing
pa tva operatdrer Genomskinligt material?
Kan inte kora igang [Vantan pa att kunna |Systemet ska kunna Svart 6 min 51h Ca1gang/ |[Tidsbesparing Medel
med nasta order kora igang nasta hantera tva ordrar veckan (Ofta
forran foregdende  |artikel samtidigt beror vantan pa
gatt ivag till att det har skett
palleteringen nagot i
palleteringen)
"Tomning" av varje |Onddig forflyttning En knapp for tomning Medel 2,5 min 48,9 h Varje stall Tidsbesparing och|  Medel
maskin var for sig och tidsatgang. Risk |av hela linan minskad risk for
for att det gloms glas att gammal
i maskinen da sensorn artikel hamnar
halls 6ver istallet for med ny
Pewo pack- Fel vid packning av ny|Maskinen ska nollstallas Medel 1 min 19,6 h Varje stall Mindre svinn, Lag
maskinenerna sparar |artikel vid byte av artikel tidbesparing
gammal historik om
Inmatning av EAN Risk att fel kod matas |Skanner som laser in Latt 0,33 min 6,5h Varje stall Mindre risk for Lag
koder sker manuellt |in och tar tid koderna fran fel, tidsbesparing
Mycket "Réatt produkt papper" |Papperslost, allt ska Medel 1,5 min 29,3 h Vid varje stall |Mindre risk for Medel
pappersarbete ska fyllas i manuellt [finnas i datorn (beror pa hur |[fel, tidsbesparing
for varje artikel vilket, mycket man har
tar tid hunnit fylla i
under korning)
Manuell skrivning av |Risk att fel kod matas [Samma som "topp" och Medel 1 min 19,6 h Varje stall Mindre risk for Lag
etiketter men in och tar tid "grossist” fel, tidsbesparing
automatiskt for
“topp" och "grossist”
Loftet ser inte nar Forlorar tid da man Andon-signaler Latt 1,5 min 1,3h Mest problem om|Tidsbesparing Medel

nagot ar pavag att ta
slut

star utan material

stall intraffar vid
rast och det ar
avlésning pa
loftet, mest
problematiskt
att veta om
loftet har blast

Figur 16: Atgirdslista
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7.3.1 Framtida Spagettidiagram

Om alla atgérder i atgirdslistan hade utforts skulle rorelserna vid utforandet av ett stdll kunna
minskas. Resultatet efter denna reducering av rorelser for de tre delaktiga under ett stéll
illustreras nedan i spagettidiagrammet. BI& forflyttning visar operator 1, svart forflyttning
operator 2 och rod forflyttning operatoren pa "Mitten”.

~

ol

ELTRP

in

Figur 17: Framtida spaettidiagram
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8. Slutsatser
I detta kapitel gors en utvdrdering av om de mal som sattes infor examensarbetet har uppnatts.
Vidare gors dven en aterkoppling till om syftet med arbetet har uppnéts.

De mal som Santa Maria hade med arbetet var foljande:
1. Reducering av stopptid for stidll med 25% pa forpackningslinan, 5403, for glasburkar.

2. Skapa nya SOP:er (standardiserade rutiner for utférande av stéll) och tillsammans med
operatorer och produktionsledning implementera dessa SOP:er i produktionen.

3. Ge forslag pé hur Santa Marias kryddfabrik skall fortsétta arbetet med stdndiga
forbéttringar av stélltidsanalyser.

Av det forsta mélet, att reducera stopptiden for still med 25% for glaslinan 5403, har ingen
kontroll av maluppfyllelse kunnat utforas. Anledningen till detta &r att ingen métning av hur
lang tid det nya arbetssiittet vid still tar har kunnat genomforas. Aven om operatdrerna varit
med 1 framtagningen av de nya SOP:erna sé har dessa inte hunnit implementerats i1 praktiken
dnnu. Vi har déarfor inte kunnat gora ndgra méitningar pd hur lang tid stéllen tar att genomfdra
nu med de nya SOP:erna jaimfort med tidigare.

Under vart arbete har vi markt att den framsta svarigheten ligger 1 att fa operatorerna till att
fordndra sitt sétt att arbeta. Att jobba bort fordndringsmotstind dr nagot som tar langre tid dn
vad det hir examensarbetet stracker sig over. Efter att vi nu har utformat nya SOP:er 4r den
viktigaste biten fortsédttningsvis att se till att dessa foljs. For att kunna genomfora ett fullindat
implementeringsarbete av dessa krivs hjédlp av produktionsledningen som nu maste folja upp
och stotta operatorerna 1 att arbeta efter den nya standarden. Den forsta delen av mal 2, skapa
nya SOP:er, har darfor uppnatts men implementeringen av dessa dr ndgot som kommer paga
under en tid fram Gver.

Aven det tredje maélet, att ge forslag pa hur Santa Marias kryddfabrik skall fortsitta att arbeta
med stdndiga forbattringar av stélltidsanalyser, har uppnétts. De forslag som har tagits fram
har redovisats 1 kapitel 7, Forbéttringsforslag, i arbetet. SOP:erna och checklistan utgdér den
standard som foretaget ska jobba efter vid utférande av still fortsdttningsvis tills det att man
kommer fram till forbattringar av dessa.

Syftet med detta examensarbete formulerades som:

Syftet med examensarbetet dr att reducera tidsatgdngen for stdllen. For att kunna utfora detta
kravs kartldggning och forbdttring av tillvdgagangssdttet vid genomforande av stdll. Vidare
madste det sdkerstdllas att kraven pa produktsikerhet och en vl fungerande arbetsmiljo
bibehdlls.

Huruvida en reducering av tidsétgangen for stillen har utforts har vi, som ndmnts ovan, inte
kunnat genomf6ra ndgra métningar pa. Kartlaggning och forbéttringar har daremot
genomforts och resulterat i de nya SOP:erna. Hér beskrivs steg for steg vilka moment
operarorerna skall genomfora under ett still. Tillsammans med den nya standarden har en
kompleterande checklista tagits fram vilken beskriver de forberedande moment som skall vara
utforda innan stéllet borjar. En dtgérdslista redovisas ocksa med syfte till framtida reducering
av tidsatgang vid still. I allt arbete och 1 de forandringar vi utfort har vi tagit hdnsyn till att
produktsékerheten och att en bra arbetsmiljo ska finnas kvar. For att sdkerstélla detta har vi
haft en stindig dialog med operatorerna for att radfraga dem sé att vara forbattringsforslag
inte ska gé ut over varken produktsdkerheten eller arbetsmiljon.
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9. Diskussion

D4 den befintliga statistiken som fanns lagrad i datasystemet saknade information som var
relevant for oss och dirfor inte gick att anvénda i1 arbetet innebar detta vissa komplikationer.
Eftersom den manuella framtagningen av statistik var mycket tidskrdvande medforde detta att
vi inte hade tid att samla s& mycket statistik som vi fran borjan hade 6nskat. Den ursprungliga
planen var att utgé fran statistik som 16pte under ett halvar tillbaka 1 tiden. Denna tid
reducerades dock till tvd manader och ansags egentligen vara lite for kort for att kunna ge ett
sa representativt resultat som vi 6nskat. En annan felkélla 1 ssmmanstéllningen av statistiken
var att denna togs fran papper som var manuellt skrivna av operatérerna. Variation i hur
uppgifter fylldes 1 kunde darfor forekomma beroende pa vem som fyllt 1 papperet. Nagot
annat som dr vért att ta upp angdende den felaktiga statistiken dr hur det paverkar foretagets
syn pa produktionen da ledningen faktiskt anvdnder sig av denna. Vi vill darfor lyfta
problemet och uppmérksamma ledningen om dess brister och da ocksa trycka pd behovet av
att infora ett bittre system for omhédndetagande av statistik.

Under de direkta observationerna som genomfordes utgjorde var nérvaro en avvikelse 1
operatorernas vanliga arbetssituation. Det normala tillstdndet for operatérerna var inte att ha
nagra som stod och betraktade dem under deras arbete. Pa grund av detta bor viss hdnsyn tas
till att operatorer under dessa observationer kanske inte jobbade helt oberérda under vér
ndrvaro. Eftersom vi inte ville stora operatorerna i1 deras arbete valde vi att undvika att stélla
frdgor om deras arbete. Detta medforde viss avsaknad av information som 1 vissa ldgen kan ha
lett till att vi drog egna slutsatser utifran det vi enbart sdg. Méanga génger forsokte vi dock
fdnga upp information 1 efterhand.

Under intervjuerna med operatdrerna intervjuades sex stycken ordinarie operatorer och en
extrainsatt operator. D4 arbetsplatsen har en stor vikariepool och extrapersonal &dr vanligt
forekommande hade det varit bra om ytterligare intervjuer gjorts med extrapersonal. Manga
av de ordinarie operatorerna upplever just den stora andelen av extrapersonal som ett problem
1 arbetet med att kunna jobba utifran en standard, med sa lite variation som mojligt. Vi hade
darfor garna utfort fler intervjuer med extrapersonal kring svarigheter som de upplever under
stdllen. Den framsta anledningen till att fler intervjuer med extrapersonal inte genomfordes
var att Santa Maria inte tyckte att det fanns ett behov av detta samt att viss extrapersonal inte
ville bli intervjuad. En annan felkélla under intervjuerna kan vara vad personalen viljer att
beritta. Viss hinsyn bor tas till att operatorerna kan ha valt att uteldmna viss information
under intervjuerna pa grund av att de inte ville beritta allt for relativt frimmande ménniskor.
Intervjuernas 6ppna struktur bidrog dessutom till en viss begriansning i var mojlighet att styra
samtalen. Det bor dven tas 1 beaktan ar att de flesta intervjusvaren byggde pé personliga
uppskattningar och att uppskattningsformagan kan variera fran person till person.

Antalet filminspelningar som utférdes begrinsades av hur manga operatérer som gav sitt
godkinnande av att vara med pa film samt av hur manga tillfallen vi hade mojlighet att
ndrvara da still intrdffade. For att kunna utfora fimlinspelning krévdes att alla medverkande
operatorer vid stédllet hade gett sitt medgivande. Det hade varit 6nskvért att antalet
filminspelningar hade varit storre for att pa sa sétt finga upp ytterligare variationer. Att enbart
fem av nio av de ordinarie operatorerna accepterade att vara med pa film genererade i att det
ofta var samma operatorer som filmades. Detta ledde till att vara filmer inte 1 lika stor
utstrackning fangade den variation 1 olika operatorers arbetssitt under stillen som det hade
gjort om flera olika operatorer hade medverkat.
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Aven antalet spagettidiagram som utfordes hade fingat den variation som forekom i
operatorernas rorelse battre om fler spagettidiagram hade utforts. Pa grund av tidsbegréansning
av arbetet prioriterades det inte att gora fler spagettidiagram &n vad som gjordes.

Flertalet av delarna 1 dtgérdslistan valde vi att uppskatta utifrdn véra egna observationer och
studier. Dessa delar var: svarighetsgrad av genomforande, tidsbesparing per stdll, felfrekvens,
kostnad for atgdard och vilken effekt det skulle fa om problemet datgdrdades. De nimnda
viardena bor darfor betraktas som uppskattningar dven da vi har radfrdgat operatérerna och
vigt in deras kunskap i uppskattningarna.
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10. Rekommendationer for Framtiden

Inledningsvis anser vi att Santa Maria bor dndra sin definition av stélltid. Detta bor goras for
att dven rdkna in tiden for uppstartsinstillningar, tills det att den forsta godkénda enhet
produceras, 1 definitionen. Det &r viktigt att denna tidsatgdng uppmérksammas och att man
fortsatter att arbeta aktivt med att forsoka reducera tiden for detta moment. Det har under
arbetets gang visat sig att denna tid 1 dagslaget dr av stor betydelse 1 sammanhanget och hér
finns stor forbattringspotential. Om definitionen av stélltid dndras blir det lattare att f& en mer
korrekt uppfattning av tidsdtgdngen och foretaget kan pé sa sitt arbeta med fortsatt reducering
av stélltiderna.

Efter avslutat examensarbete har flertalet forbattringsforslag tagits fram. Dessa forslag har
tillsammans med operatérerna godkéints och borjat implementerats 1 foretagets arbete. Men
for att helt uppné de mal som satts krivs vidare arbete. Det fortsatta arbetet bestir forst och
framst 1 att implementeringen av de nya SOP:erna och checklistan genomfors fullt ut. Att alla
operatorer 1 produktionen jobbar efter detta gemensamma standardiserade arbetssétt dr
grundldggande fOr ett fortsatt arbete med stindiga forbattringar av stilltidsanalyser.
Genomforande av detta ligger pa att ledningen tillsammans med teamledare stottar och
vigleder operatorerna 1 implementeringsarbetet. Det dr viktigt att ledningen far operatorerna
att kdnna att det dr de som har det storsta ansvaret och mdjligheten till att sjdlva paverka och
forbattra arbetet 1 produktionen. Efter implementeringen pa forpckningslina 5403
rekomenderas att liknanade SOP:er och checklista gors pé forpackningslina 5401.

Ett annat av forbéttringsforslagen som tagits fram dr atgérdslistan. Under examensarbetet har
de olika forslagen redovisats men dnnu inte atgérdats. D4 listan innefattar bdde enklare och
mer kriavande atgirder rekommenderas att den tas upp till diskussion och att de enklare
atgirderna utfors sd snart som mgjligt. Ett fortsatt framtida arbete blir att forsoka atgirda de
mer omfattande problemen och att hir ldgga fram mdjliga investeringsforslag. D4 manga av
problemen pa listan har lyfts fram av operatorerna under intervjuer och vid andra samtal &r det
en viktig del 1 att de kdnner att man lyssnat pa dem och att de problem de tagit upp tas pa
allvar. Genom att 16sa en del av problemen som finns dkas operatorernas delaktighet och det
visar pa deras mojlighet att paverka.

5S-tavlor och ménga andra Lean-verktyg forekommer pé flera platser ute 1 produktionen. For
ndrvarande arbetar dock inte Santa Maria med varken 5S eller resterande bitar inom Lean
riktigt sd aktivt som de ha hade behovt {or ett effektivt SMED-arbete. Som teorin sdger krivs
det att foretaget och personalen dr mogna for den fordndring som ska goras for att lyckas fa sa
stor genomslagskraft som mdjligt. I litteraturen om 5S och SMED ségs det att en
grundforutsittning for att ett foretag ska kunna fa ut maximal effekt av arbetet med SMED ér
att de forst har ett vél fungerande 5S-arbete. Ett mer aktivt 5S-arbete kan dérfor vara en
bidragande faktor till att arbetet med SMED-analyser kommer kunna gé enklare for foretaget i
framtida projekt.
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Bilagor
Bilaga 1 - Intervjufragor

Intervjufragor till operatorer

- Hur ldnge har du jobbat pa Santa Maria?

- Hur ling tid upplever du att ett gront, gult respektive rott stéll tar?

- Hur upplever du att den befintliga SOP:en {6ljs?

- Vilka problem kan férekomma under ett stall?

- Vilket dr det, enligt dig, optimala antalet personer under ett still?

- Hur fungerar kommunikationen ute i produktionen med avseende pa den hoga ljudnivan?
- Hur ser kommunikationen med produktionsledningen ut?

- Hur upplever du att det fungerar med instédllningar vid uppstart av ny artikel?.

- Hur fungerar ifyllnad av “Rétt produkt pappren” som finns {for varje ny artikel vid stall?
- Hur fungerar samarbetet med planeringsavdelningen géllande korordningen?

- Hur ser du pa situationen dé stéll intrdffar under raster?

- Hur bedomer man att det ar tillrackligt rent vid stéll? Rader det olika uppfattning om vad
som rakans som rent?

- Kan du tinka dig att bli filmad under utférande av ett still?

Specifika fragor till personal pa produktionsplaneringen

- Hur manga ar ni som jobbar med planering av glaslinorna?

- Hur bestdms korordningen for kryddorna? Vilka aspekter mdste man ta hansyn till?

- Vilka problem finns vid faststdllande av korordning?

- Finns det ndgon standard 6ver hur ordningen sitts?

- Hur fungerar kommunikationen med operatorerna?

- Tas det hansyn till smak, lukt, klibbighet vid avgorande om det &r ett gront, gult eller rott
stall?

- Hur ofta gors planeringen? Hur langt striacker sig en planering?

Intervjufragor till avdelningen Loftet:

- Hur manga ar ni som jobbar hér och hur ser uppdelningen ut mellan er?
- Hur ser arbetsuppgifterna ut?

- Hur fungerar arbetsuppgifterna vid ett stall?

- Vilka problem kan férekomma i arbetet har?

- Hur 16ser ni rastsituationen, nér still intraffar under rast?

- Upplever du stress i ditt arbete?



