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FORORD

Det hér &r ett examensarbete som utférdes under varen 2023 hos livsmedelskoncernen Paulig Group.
Examensarbetets omfattning ar pa 15 hogskolepodng och &r ett examinerande moment for
hogskoleingenjorsprogrammet, Ekonomi och Produktionsteknik pa Chalmers tekniska hogskola.

For det forsta vill vi séga stort tack till Mirka Kans for den stéttning och vagledning hon har givit oss
kontinuerligt under arbetets gang i sin roll som handledare pa Chalmers. Vidare vill vi dven tacka
Anton Lundblad och Mattias Svensson pa Paulig for allt stod vi har fatt for att kunna utféra det har
arbetet. Avslutningsvis vill vi dven ge ett stort tack till all produktionspersonal som stallt upp pa
intervjuer samt svarat pa alla vara fragor under de genomférda observationerna, er insats har varit
ovérderlig!
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SAMMANFATTNING

| takt med Okande krav pa hallbarhetsomstallningar samt den 6kade osakerheten i omvarlden blir det
allt viktigare att effektivisera den inhemska produktionen av livsmedel. En viktig del for att lyckas
med det &r att folja upp produktionsprocesser med nyckeltal for att skapa mojligheter att identifiera
forbattringsomraden samt Overvaka processers befintliga prestation. Att folja upp manuella
produktionsprocesser dar ménniskans samspel med maskinerna &ar central for vardeskapandet har i
tidigare studier visats vara en utmaning. Svarigheten ligger i att redan utvecklade nyckeltal for
uppfoljning av produktionsprocessers effektivitet &r utformade for automatiserade processer dar datan
som kravs enkelt gar att extrahera i realtid. Studiens syfte har saledes varit att ta fram nyckeltal som
kan anvandas for att folja upp och méta identifierade ineffektiviteter i en manuell produktionsprocess.

Studien har utforts i form av en fallstudie pa livsmedelskoncernen Paulig Groups fabrik som
producerar kryddor under varumarket Santa Maria. For att identifiera ineffektiviteter och dess
bakomliggande orsaker i den studerade processen har kvalitativa datainsamlingsmetoder som
observationer och intervjuer med operatérer utforts. For att sékerstdlla att flera omraden av
produktionen studeras har observationerna samt intervjuerna med operatérerna strukturerats med hjalp
av ramverket 7M. For att komplettera informationen utférdes dven dokumentstudier pa slutforda
ordrar med syfte att urskilja eventuella monster over vad som orsakar tidsavvikelser i produktionen.
Slutligen genomfordes dven intervjuer med tva beslutsfattare inom foretaget for att faststalla vilken
information de behdvde fran nyckeltalen for att fa stod i sitt beslutsfattande.

Studien visade att det var manga sma ineffektiviteter som ledde till tidsavvikelser snarare an en stor
och tydlig orsak. En av de betydande ineffektiviteterna som identifierats var den vantan som uppstod
pa grund den hoga arbetshelastningen till foljd av en icke-fungerande arbetsrotation. Vidare
konstaterade analysen &ven att receptens standardtider inte stimde dverens med verkligheten och
darfor togs fem nyckeltal fram, dar de tre forsta kan implementeras pa kort sikt och de sista tva pa
langre sikt ndr standardtiderna korrigerats. Det forsta nyckeltalet, batcher utan avvikelser, kan
anvandas som stod for att samla in information for att korrigera standardtiderna. Det andra nyckeltalet,
belastningsindex, kan anvandas for att proaktivt styra arbetsrotationer baserat pa produktionsplanens
arbetsbelastning. Det tredje nyckeltalet, materialutnyttjande, méater hur stor andel ravara som blir till
fardig produkt. Det fjarde nyckeltalet, produktionsprestanda, 6vervakar tidsutbytet i produktionen och
hur avdelningen forhaller sig till produktionsplanen. Slutligen utgor batcher utan avvikelser,
materialutnyttjande och produktionsprestanda de tre komponenterna i det omfattande nyckeltalet,
total produktionseffektivitet, &mnat att méta processens totala effektivitet.

Studiens slutsats visar pa att det &r av yttersta vikt gora en gedigen analys av foretagets nulage for att
identifiera vilka forutsattningar som finns till att implementera realistiska nyckeltal som méter rétt sak
och det som behovs. Vidare har studien skapat insikter i hur kortsiktiga nyckeltal effektivt kan stodja
foretag att samla in information for att skapa ratt forutsattningar att pa langre sikt kunna implementera
mer omfattande nyckeltal. Slutligen har det &ven konstaterats att de foreslagna nyckeltalen kan spela
en stor roll i att framja savél en ekonomisk- som en social hallbarhet i manuella produktionsprocesser.

Nyckelord: Nyckeltal, manuell produktionsprocess, manuell processuppféljning,
ineffektiviteter, grundorsaksanalys
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ABSTRACT

In line with the increasing demands for sustainability transitions and the uncertainty in the outside
world, making the domestic production of food more efficient is becoming increasingly important. An
important part of succeeding in this is to follow up production processes with key performance
indicators (KPIs) to create opportunities to identify areas of improvement as well as monitor the
existing performance of processes. Following up manual production processes where human
interaction with machines is central to value creation has been shown in previous studies to be a
challenge. The difficulty lies in the fact that already developed KPIs for monitoring the efficiency of
production processes mainly are designed for automated processes where the required data easily can
be extracted in real-time. The purpose of this study has thus been to produce KPIs that can be used to
follow up and measure identified inefficiencies in a manual production process.

The study has been carried out in the form of a case study at Paulig Group’s factory producing spices
under the brand name Santa Maria. To identify inefficiencies and their underlying causes in the
studied process, qualitative data collection methods such as observations and interviews with operators
have been carried out. To ensure that several areas of production are studied, the observations and
interviews with the operators have been structured according to the 7M framework. To supplement the
information, document studies were also carried out on completed orders with the aim of discovering
possible patterns of what causes time deviations in production. Finally, interviews were also
conducted with two decision-makers within the company to determine what information they needed
from the KPIs to support their decision-making.

The study showed that there were many small inefficiencies that led to time deviations rather than one
big and clear cause. One of the significant inefficiencies identified was the wait caused by the high
workload resulting from a non-functioning job rotation. Furthermore, the analysis established that the
standard times of the recipes did not agree with reality and therefore five KPIs were produced, where
the first three can be implemented in the short term and the last two in a slightly longer term when the
standard times have been corrected. The first KPI, batches without deviations, can be used as an aid to
gather information to correct the standard times. The second KPI, the load index, can be used to
proactively manage work rotations based on the production plan's workload. The third KPI, material
utilization, measures how big proportion of raw material is turned into a finished product. The fourth
KPI, production performance, monitors the time exchange in production and how the department
perform in relation to the production plan. Finally, batches without deviations, material utilization and
production performance constitute the three components of the comprehensive KPI, total production
efficiency, intended to measure the overall efficiency of the process.

The study's conclusion shows that it is of the greatest importance to first analyze the company's
current situation to identify which conditions exist and implement realistic KPIs that measure the right
thing and what is needed. Furthermore, the study has created insights into how short-term KPIs
effectively can support companies to gather information to create the right conditions to be able to
implement more comprehensive KPIs in the longer term. Finally, it has also been established that the
proposed KPIs can significantly promote economic and social sustainability within manual production
processes.

Keywords: Key Performance Indicators, manual production processes, manual process
control, inefficiencies, root cause analysis
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1. Inledning
| det inledande kapitlet behandlas bakgrunden till projektet, dess syfte, fragestallningar samt vilka
avgransningar som gjorts.

1.1 Bakgrund

| takt med att allt storre krav stalls pa hallbarhetsomstéllningar pa ett globalt plan samt den radande
osdkerheten i var omgivning, till exempel till foljd av kriget i Ukraina, blir det allt viktigare att
effektivisera och vdrna om den inhemska produktionen av livsmedel for att héja den svenska
marknadsandelen. Enligt statistik fran Jordbruksverket (2022) uppgick den totala svenska
marknadsandelen av livsmedel till 73% ar 2020. Det betyder att Sverige i dagslaget ar beroende av att
importera livsmedel fran andra lander for att tillgodose behovet av mat.

En hojning av den svenska marknadsandelen ar av intresse da det skulle innebéra en forbattrad
ekologisk hallbarhet genom att dels minska importberoendet och dartill utslappen for transporter, dels
eftersom Sverige bedriver ekologiska odlingar i storre utstrackning &n dvriga lander inom EU
(Jordbruksverket, 2022). Vidare skulle ett minskat importberoende dven innebéra en férbéattring med
avseende pa social hallbarhet for de som arbetar med att framstélla livsmedel da det visar sig att brister
i arbetsrattigheter och miljoskydd ar vanligt férekommande vid produktion av bland annat kryddor i
vissa hogrisklander (Upphandlingsmyndigheten, 2021). | Sverige har arbetstagarna enligt Jacobsen
och Thorsvik (2021) ett mer omfattande skydd vad gaéller arbetsrattigheter jamfort med manga andra
lander och saledes skulle en 6kad andel inhemsk produktion kunna leda till en forbattrad social
hallbarhet. En mer omfattande inhemsk produktion skulle aven leda till en makroekonomisk tillvéxt
genom en okad bruttonationalprodukt!, och darmed bidra till en samhéllelig ekonomisk hallbarhet.
Sammanfattningsvis skulle en okad inhemsk produktion kunna bidra till en forbattrad ekologisk,
social- och ekonomisk hallbarhet.

For att kunna hoja den svenska marknadsandelen och bidra till en 6kad hallbarhet kravs en forstaelse
for vad en produktionsprocess ar samt hur de kan effektiviseras. Produktion kan beskrivas som en
transaktionsprocess bestaendes av tre olika delar i form av ingaende resurser som transformeras av
olika processer till det 6nskvarda resultatet (Holweg m.fl., 2018). Vidare beskrivs ingdende resurser
som allt det som behover tillforas till processen i form av ingaende material, arbetskraft och kapital for
att kunna genomféra produktionen. | transformationsprocessen forddlas sedan det inkommande
materialet i fOretagets anlaggning till den onskvédrda varan eller tjansten. Produktionssystemens
prestanda kan enligt Holweg m.fl. (2018) forsamras av ineffektiviteter i form av variationer som
forekommer inom samtliga tre delar av transaktionsprocessen. Vidare lyfter forfattarna fram att
produktionsprocesser bor betraktas som sociotekniska system pa sa satt att det & kombinationen
mellan maskiner och manskliga resurser som tillsammans utgér nyckelresurserna for ett
produktionssystem. Det innebér att utformningen av produktionen och hur de olika processerna mats
och foljs upp bor beakta aspekter kopplat till resurser inom samtliga tre delar av
transaktionsprocessen.

Genom att mata en process gar det att bestimma hur mycket av det utférda arbetet som é&r
vardeskapande. Vardeskapande arbete kan beskrivas som de aktiviteter i en process som utifran
kundens perspektiv tillfor nytta till en produkt eller tjanst sa att kundens behov uppfylls (Ljungberg &
Larsson, 2017). De delar som inte skapar varde, det icke-vardeskapande arbetet, klassificeras som

1 BNP: ett métt pa vardet av allt som producerats i ett land under ett &r, minus vérdet pa de varor och tjanster som
importerats under motsvarande period (SCB, u.&)



sléseri och bor minimeras for att forbattra processen (Liker & Meier, 2006). Summan av alla icke-
vardeskapande aktiviteter kan bendmnas som verksamhetens kvalitetsbristkostnader, det vill séga de
forluster som uppstar genom ineffektiviteter i en verksamhets produkter och processer (Sorqvist,
2004). Dessa kvalitetsbristkostnader kan sedan ligga till grund for att avgora vilka problemomraden
som bor prioriteras for att effektivisera produktionsprocesser, och saledes majliggora en hojning av
den svenska marknadsandelen inom livsmedelsindustrin.

Effektivisering kan dock inte goras genom att enbart fokusera pa att eliminera moment som anses
icke-vardeskapande for slutprodukten da det kan fa negativa konsekvenser for den totala
produktiviteten. En studie av de Bloom m.fl. (2015) visar att tillfallen for aterhdamtning under arbetstid
for personalen har en positiv korrelation med deras prestation kopplat till uppgiften. Darfor ar det
viktigt att optimeringsbeslut dven vager in aspekter kopplat till arbetsmiljon da ett alltfor stort fokus pa
att maximera andelen vardeskapande aktiviteter riskerar att paverka personalens mojlighet till
aterhamtning och darmed minska deras totala produktivitet. Det har skapar en problematik vid forsok
att effektivisera produktionsprocesser med stora inslag av manskliga resurser, da det blir svart att pa
forhand avgora hur en planerad forbattring kommer paverka den totala produktiviteten. Sorqvist
(2004) menar att stora kvalitetsbristkostnader, som &ven bor inkludera kostnader kopplat till en
bristfallig arbetsmiljo, ger stdrre incitament att avsatta resurser till att 16sa problemet och bli av med
dessa kostnader. Att mata en process och identifiera dess kvalitetsbristkostnader lagger alltsa grunden
till utformningen av ett effektivt forbattringsarbete, enligt Sérqvist (2004).

De vérden som en verksamhet méter och foljer upp gar under benamningen nyckeltal. Enligt standard
22400-2:2014, utfardad av Internationella Standardiseringsorganisationen (ISO, 2014) ar nyckeltal av
yttersta vikt for att forsta och forbattra prestationen i en produktionsprocess, bade utifran eliminering
av sloseri och utifran att uppna 6vergripande strategiska mal. Vilka nyckeltal som ett foretag foljer upp
ska kunna andras om dess prioriteringar forandras, i syfte att klargéra for sin personal vad som for
tillfallet &r viktigt (Dudbridge, 2011). Om exempelvis ett foretags kostnader 6kar kraftigt, vilket skett
for livsmedelsforetag under senare tid med avseende pa ravarupriser (Riksbanken, 2021), kan det vara
av vikt att noggrannare kontrollera och folja upp hur de inkdpta ravarorna anvands for att minska
sléseri och svinn. Vilka nyckeltal som &r relevanta att folja upp &r dock inte alltid sjélvklart. 1 dagens
informationssamhaélle finns risken att sjalva insamlandet av métdata dverskuggar behovet att gora det,
foretag mater alltsa det som ar gar att mata och inte det som faktiskt behovs (Almstrém m.fl., 2017).
Det resulterar vanligen i att antalet nyckeltal som ett foretag foljer upp 6kar, vilket skapar forvirring
over vad som ska prioriteras. Ljungberg och Larsson (2017) menar att det ar svarare att mata ratt sak
pa ratt satt an att mata mycket. De patalar aven att data inte har ndgon mening forran den
transformerats till kunskap och handling, och darfor bor ett foretags nyckeltal utgad fran vad som é&r
viktigt och vad som vill uppnas inom verksamheten. Det ar forst nar det har ar definierat som nyckeltal
kan utformas och bdrja matas.

Att lyckas mata saker for att folja upp processer ses som tidigare namnt i stycket ovan inte som nagon
vidare stor utmaning i dagens informationssamhalle. Det antagandet forutsétter att information som
speglar olika processers prestation enkelt kan inhdmtas fran produktionsprocesserna, vilket kraver att
produktionen till viss del har automatiserats. Det starks av Sudhoff m.fl. (2020) som i deras studie
konstaterar att de nyckeltal som idag anvands for uppféljning ar daligt anpassade for manuella
produktionsprocesser. Vidare belyses denna problematik ytterligare i en annan studie utférd av
Ebrahim m.fl. (2018) som lyfter fram att det allra mest férekommande nyckeltalet for uppféljning av
effektivitet i produktionsprocesser, Overall Equipment Effectiveness (OEE), ar sarskilt svart att
tillampa for att folja upp prestationen hos manuella produktionsprocesser. Att inte kunna folja upp
prestationen hos en process riskerar att bli problematiskt da méatning enligt Ljungberg och Larsson



(2017) &r nyckeln for att éverhuvudtaget lyckas identifiera problem som kan mynna ut i en framtida
forbattring. Darfor &r det i dagslaget ytterst relevant att studera vilka typer av nyckeltal som ar
anvandbara och mdjliga att applicera for att félja upp ineffektiviteter i just denna typ av process.

1.2 Syfte
Syftet med studien &r att ta fram nyckeltal for att mojliggora uppfoljning av manuella
produktionsprocesser genom att identifiera vilka typer av ineffektiviteter som behdver méatas och féljas

upp.

1.3 Avgransningar

Studien &r avgransad till att utforas som en fallstudie inom en specifik avdelning pa ett
livsmedelsproducerande foretag och avser dérav inte att identifiera ineffektiviteter eller nyckeltal inom
hela produktionsflédet. Arbetsmomenten i den avdelning som kommer att studeras ar huvudsakligen
manuella och saledes kommer enbart ineffektiviteter i de manuella momenten studeras i denna studie.
Ytterligare avgransningar ar att arbetet enbart kommer att fokusera pa identifieringen av nyckeltal och
saledes inte behandla implementering av de stodsystem som behovs for att folja upp produktionen.

1.4 Precisering av fragestallningar

Studien bestar huvudsakligen av tva delar, varav den forsta delen fokuserar pa metodiken for
framtagandet av nyckeltal for att mojliggora uppféljning av manuella produktionsprocesser.
Fragestallningen som ligger till grund for denna del ar féljande:

Hur kan nyckeltal tas fram for att mata ineffektiviteter i manuella produktionsprocesser?

Den andra delen av studien bestar av tre fragestallningar som &r konstruerade for att besvara studiens
forsta fragestallning genom att granska ett specifikt fallféretag. Genom att undersoka en manuell
produktionsprocess hos fallforetaget och vilka ineffektiviteter som férekommer i den ar malet att
identifiera nyckeltal som kan anvandas for att mata de pavisade ineffektiviteterna. Fragestéllningarna
som kommer ligga till grund fér denna del ar féljande:

Vad finns det for ineffektiviteter i manuella produktionsprocesser?
Vilka orsaker kan ligga bakom uppkomsten av ineffektiviteter i de manuella produktionsprocesserna?

Vilka nyckeltal kan anvéandas for att mata ineffektiviteter i manuella produktionsprocesser?



2. Metod

| detta kapitel beskrivs de metoder som anvants for att besvara rapportens fragestallningar.
Metodvalen kommer slutligen utvarderas for att beddma deras validitet och reliabilitet.

2.1 Metodansats

Studien som genomforts har fokuserat pa att identifiera ineffektiviteter samt deras bakomliggande
orsaker i manuella produktionsprocesser for att utifran det komma fram till nyckeltal som é&r
applicerbara for att mata dessa ineffektiviteter. Ineffektiviteter ar nagot som enligt Liker (2004)
forekommer i alla produktionsprocesser. Daremot skiljer sig olika typer av produktionsprocesser en
hel del fran varandra och saledes ar de bakomliggande orsakerna till ineffektiviteter olika fran fall till
fall. Manuella produktionsprocesser kannetecknas enligt Andersen och Fagerhaug (2006) av en hdg
produktionsspecifik komplexitet. Det gor att ineffektiviteter och de nyckeltal som behdvs for att mata
dem skiljer sig at mellan olika processer. Darfor amnar studien att anvanda generella modeller for att
tillvagagangssattet for framtagandet av nyckeltal skall ga att applicera for andra manuella processer.
For att exemplifiera tillvagagangssattet och besvara studiens fallspecifika fragestallningar kommer en
kvalitativ metodansats i form av en fallstudie med stod av datainsamlingsmetoder som intervjuer,
observationer, dokumentstudier och litteraturstudier anvandas for detta arbete.

En fallstudie definieras som nér ett generellt fenomen studeras genom att analysera ett mer konkret
och specifikt fall (Blomkvist & Hallin, 2015). Vidare ar fallstudie en av de mest anvanda metoderna
da den ofta anses fanga verklighetens komplexitet pa ett battre satt jamfort med att samla in lite
information om manga olika fall. Ett vanligt kdnnetecken for en fallstudie ar att mycket information
samlas in for att ge en sa tydlig bild som majligt av det specifika fallet (Patel & Davidson, 2011).
Fortsattningsvis beskrivs det som vanligt férekommande att kombinera olika typer av metoder i
datainsamlingen for att skapa en tydlighet 6ver det fall som studeras. | detta arbete &r fallstudiens syfte
att samla in empiri for att identifiera tdnkbara grundorsaker till ineffektiviteter i den studerade
produktionsprocessen som sedermera kan lagga grunden till vilka nyckeltal som bedéms lampliga for
att méta ineffektiviteterna i processen.

En studie kan vara utformad pa olika satt beroende pa hur teorin och empirin kopplat till arbetet
anvands. De tva primara forhallningssétten for att beskriva forhallandet mellan teori och empiri ar
induktion och deduktion (Blomkvist & Hallin, 2015). En deduktiv ansats gar enligt Blomkvist och
Hallin (2015) ut pa att pa forhand identifiera olika teorier som sedan appliceras och testas i ett verkligt
sammanhang medan en induktiv ansats gar ut pa att anvanda teorin for att skapa en storre forstaelse
over erhallna resultat fran en redan genomférd studie. Fortsattningsvis kan en studie aven vara
utformad enligt en abduktiv ansats som innebéar att forstaelsen for empirin forstarks med hjélp av
teorin samtidigt som det empiriska materialet paverkar val av litteratur samt forstaelsen av den. Den
abduktiva metodansatsen anses ha sina fordelar genom att studien inte blir lika fastlast pa forhand
relativt den induktiva och deduktiva metodansatsen (Patel & Davidson, 2011). Problemet som studeras
ar av sadan karaktar att det kraver en forstaelse av den specifika kontexten. Darfor anses det vara mest
lampligt att folja en abduktiv ansats genom att bérja med att samla in grundldggande kunskap om
problemet i empirin, for att sedan utforska teorin och hitta en méjlig 16sning att testa empiriskt.

Ett antal teoretiska modeller anvandes for att bland annat identifiera problemomraden och dess
grundorsaker i empirin. Arbetet med att identifiera nuléget och de olika orsakerna till ineffektiviteter i
produktionen kretsade framfor allt kring intervjuer med produktionspersonal som sedermera
kompletterats med observationer. Som ett stod till intervjuerna har fragorna baserats pa en vedertagen
modell i form av 7M, som enligt Sérqvist (2004) utgar fran att majoriteten av alla problem ofta harror
fran sju vanliga omraden. Darmed har teorin fungerat som ett stod i att formulera intervjufragorna sa



att flertalet olika perspektiv pa problemet behandlas, som pa sa satt minimerar risken att tidigt lasa fast
ett specifikt omrade som grundorsaken till problemet. Den insamlade empirin om grundorsakerna till
ineffektiviteter i produktionen har i sin tur paverkat vilken typ av litteratur och teori som varit lamplig
att studera for att stodja processen i att identifiera adekvata nyckeltal for uppféljning av produktionen.
De nyckeltal som faststéllts som relevanta bor slutligen implementeras och verifieras empiriskt, men
detta arbete dr avgransat till att identifiera relevanta nyckeltal for att mojliggéra uppféljning och
saledes kommer inte verifieringen av de valda nyckeltalen behandlas i denna studie. Pa sa satt har en
abduktiv metodansats tillampats for att besvara studiens fragestallningar.

2.2 Litteraturstudie

En litteraturstudie ar ett bra satt att relativt snabbt skaffa sig redan befintlig kunskap inom ett omrade
(Bjorklund & Paulsson, 2012). Denna kunskap lagger sedan grunden for det teoretiska ramverk som
arbetet bygger pa. I det har arbetet har litteratur framst hamtats fran Chalmers bibliotek, antingen i
form av fysiska bocker eller e-bocker. Via databaser fran Chalmers biblioteks hemsida har aven
vetenskapliga artiklar hamtats, vilket innebér att de artiklar som anvants har publicerats samt granskats
av erkanda tidskrifter inom respektive &mne. Detta for att garantera kéllornas tillforlitlighet. Exempel
pa databaser som nyttjats & Web of Science och ScienceDirect. De sokord som anvants for att hitta
litteratur till studien ar féljande:

- Key Performance Indicators
- Manual Process Control

- Process mapping

- Root cause analysis

Information inom produktionsprocesser och processkartlaggning skaffades i avsikt att fa forstaelse
kring struktur och fléden inom produktion. Olika processkartlaggningsmodeller studerades for att
undersoka vilka som lampade sig for denna studie. Teorin for processkartlaggning samlades in bade
fran vetenskapliga artiklar och facklitteratur, framst fran boken Processbaserad verksamhetsutveckling
av Ljungberg och Larsson. Den priméra kallan for information om produktionsprocesser var boken
Process Theory: The Principles of Operations Management av Holweg m.fl, medan det i
fordjupningen inom manuella produktionsprocesser framst anvants vetenskapliga artiklar.

For att dven fa insikt i arbete kring ineffektiviteter av produktionsprocesser gjordes litteraturstudier
inom forbattringsarbete och grundorsaksanalys. Underlaget hamtades fran litteratur s& som Standiga
forbattringar av Sorgvist, Root cause analysis: Simplified tools and techniques av Andersen och
Fagerhaug och The Toyota Way: 14 management principles from the world’s greatest manufacturer av
Liker.

Slutligen studerades anvandning och design av nyckeltal for att fa kunskap om hur nyckeltal tas fram
och hur processer méts och foljs upp. Handboken Sustainable and efficient business performance
measurement systems av Almstrom m.fl. lade grunden for teorin som &ven kompletterades med
vetenskapliga artiklar kring aktuell forskning inom manuella produktionsprocesser.

2.3 Kvalitativ datainsamling

Arbetet har anvént ett antal kvalitativa datainsamlingsmetoder som stod for att samla in den
information som kravs for att besvara fragestallningarna. Dessa metoder kannetecknas framfor allt av
att den insamlade informationen &r av mjukare karaktér i form av ord och forklaringar &n enbart siffror
(Blomkvist & Hallin, 2015). De metoder som har behandlats och som beskrivs mer ingaende nedan &r
observationer samt ostrukturerade och semistrukturerade intervjuer.



2.3.1 Observationer

Observationer &r en kvalitativ datainsamlingsmetod som &r vanligt férekommande och tillampbar vid
fallstudier (Séfsten & Gustavsson, 2019). Att anvanda observationer som en datainsamlingsmetod
innebér att samla in och dokumentera information pa ett strukturerat satt genom att under en langre
period observera vad som hander i en process (Blomkvist & Hallin, 2015). Denna typ av
insamlingsmetod lyfts fram som sarskilt Iamplig vid tillfallen da malet ar att samla in underlag for att
besvara en fraga av utredande slag, exempelvis hur operatorer utfor arbetsmomenten i en specifik
process, vilket lampar sig vél for denna studie. Vidare podngterar Blomkvist och Hallin (2015) vikten
av att dokumentera sina observationer samtidigt som de utfors for att inte riskera att forlora viktig
information till den foljande analysen.

Syftet med observationerna i den har studien har varit att fa en grundldggande forstaelse av
produktionsprocessen i startskedet av studien, men &ven for att granska och komplettera den
information som samlats in genom intervjuer. Det &r viktigt att kdnna till att observationer i sin grund
ar en subjektiv metod dar analysen baseras pa observatorens perspektiv (Blomkvist & Hallin, 2015).
Detta har beaktats genom att de observationer som har &gt rum inte har haft till syfte att samla in
primardata for att besvara hur nagot faktiskt ar, utan det har framst anvants for att forbereda infor
intervjuer samt for att granska och komplettera den sedan tidigare insamlade informationen.
Ytterligare en aspekt som Blomkvist och Hallin (2015) belyser &r att de som observeras latt kan kdnna
sig 6vervakade och dédrmed anpassa sitt arbetssatt. Detta har hanterats genom att tydligt forklara att
syftet inte &r att utvardera operatdrernas prestation, utan snarare att identifiera olika moment i
processen som kan leda till utvecklandet av nyckeltal med det huvudsakliga syftet att stddja dem i
deras arbetsmiljo.

| det forsta skedet av arbetet utfordes observationer for att skapa en forstaelse for hur den aktuella
produktionsprocessen fungerar. Detta utférdes genom att teamledaren for produktionsprocessen gick
igenom hur varje delmoment fungerade steg for steg och fyllde syftet att skapa en bild av nuldget som
fick ligga till grund for den initiala planeringen av studiens genomférande. | nésta skede observerades
arbetsprocessen med avsikt att identifiera lampliga fragor att stdlla i de intervjuer som genomfordes
med produktionspersonalen. Under dessa observationer studerades produktionsprocessen mer
ingaende dar ramverket 7M styrde vilka aspekter som var i fokus. I ett tredje och sista skede utfordes
ytterligare observationer efter att intervjuerna agt rum och da med syftet att granska det som togs upp
under intervjuerna for att fa ett annat perspektiv pa produktionsprocessen sa att eventuell bias i
respondenternas  uttalanden kunde elimineras. Utifran observationerna gjordes &ven en
processkartlaggning for att visualisera hur delmomenten hanger ihop och hur materialflédet for den
studerade processen sag ut. Kartlaggningsmetodiken som anvants utgick fran Ljungberg och Larssons
(2017) modell, Vardebaserad Processmodellering. Denna modell valdes da den pa ett enkelt och
tydligt satt beskriver processen och dess vardeadderade aktiviteter.

2.3.2 Intervjuer

| arbetet har semistrukturerade och ostrukturerade intervjuer anvants for att fa personalens syn pa hur
verksamheten fungerar samt vilka ineffektiviteter de anser finns pd avdelningen. Genom kvalitativa
intervjuer ges respondenten mojlighet att fritt utforma sina svar vilket kan generera mycket
information och skapa en djupare insikt for den som intervjuar eftersom den kan anpassa sina fragor
utifran det (Bjorklund & Paulsson, 2012). For att en intervju ska generera sa anvandbar information
som mojligt ar det av stor vikt att respondenten forstar syftet med intervjun och att dennes betydelse
for arbetet &r essentiellt eftersom den Iagger grunden till en mojlig fordndring (Patel & Davidson,
2011). Vidare forklarar Patel och Davidson (2011) att respondenten behdver veta hur deras svar



kommer behandlas och huruvida intervjun kommer vara konfidentiell eller ej for att skapa
forutsattningar for att respondenten svarar uppriktigt.

Att genomfora semistrukturerade intervjuer dr en vanlig kvalitativ datainsamlingsmetod som med
fordel anvands vid studier dar det behovs en djupare forstaelse for det studerade &mnet (Blomkvist och
Hallin, 2015). Vidare kretsar en semistrukturerad intervju kring ett antal teman eller fragestallningar
som intervjuaren bestamt pa forhand och som tas upp i den ordning som intervjuaren anser passar bast
under intervjun. Dessa kan sedan foljas upp av fordjupande, icke-forberedda foljdfragor baserat pa
respondentens svar och kan utforska omraden som inte forutsetts pd forhand (Adams, 2015). Den
ostrukturerade intervjun skiljer sig fran den semistrukturerade genom att den framstar mer som ett
vanligt samtal dér inga fragor ar nedskrivna pa forhand och respondenten ges dnnu stérre utrymme i
hur denne kan formulera sina svar (Patel & Davidson, 2011).

I denna studie genomfordes intervjuer i ett forsta skede med operatorer pa foretaget i syfte att utveckla
en forstaelse for personalens perspektiv pa arbetsprocesserna och for att undersdka deras syn pa
studiens fragestallningar (se bilaga 1). Intervjuerna har genomforts med personlig direktkontakt och
med en respondent i taget for att fa battre kontakt med respondenten. De ostrukturerade intervjuerna
utfordes pa staende fot i samband med observationer av produktionen och de semistrukturerade
intervjuerna bokades in pa forhand. | inledningen av varje intervju hanterades den etiska aspekten i
form av respondenternas integritet genom att de forsakrades om att intervjuerna var konfidentiella for
att pa sa satt oka sannolikheten for uppriktiga svar pa de fragor som stalls.

Intervjuerna i det forsta skedet genomfordes med fyra produktionsoperatorer, tva fran varje arbetslag
pa avdelningen, det for att fa sa nyanserade svar som mojligt. Urvalet av respondenter till intervjuerna
gjordes av teamledaren pa plats. Som beskrivet i avsnitt 2.1 utformades fragorna utifran
orsaksanalysens 7M for att undersoka studiens fragestéllningar utifran flera olika perspektiv. Under
bada intervjutyperna dokumenterades svaren, antingen med anteckningsblock eller dator beroende pa
om intervjun genomfordes ute i produktionen eller ej. Vid samtliga intervjuer var bada studieutforarna
narvarande vilket mojliggjorde att en kunde utféra intervjun medan den andra fokuserade pa att
dokumentera svaren. Efter att intervjusvaren sammanstéllts skickades de till respondenterna sa att de
fick mojlighet att gora tillagg eller komplettera sina svar. Slutligen, i ett andra skede av studien
genomfordes ytterligare tva semi-strukturerade intervjuer med syftet att identifiera vilka typer av
nyckeltal, som teamledaren for avdelningen, respektive fabriksledningen hade ett behov av (se bilaga
2). Nedan i tabell 1 presenteras en sammanstallning éver de intervjuer som &gt rum under studien.

Tabell 1: Sammanstéllning av genomférda intervjuer

Interviu | Amne | Medverkande | Lingd

1 Produktionen  Operatér 52 min
2 Produktionen  Operator 63 min
3 Produktionen  Operator 50 min
4 Produktionen Operator 65 min
5 Nyckeltal Team-ledare 57 min
6 Nyckeltal Ledningspersonal 61 min



2.4 Kvantitativ Datainsamling

I studien har dven en kvantitativ datainsamlingsmetod anvants for att anskaffa information. Denna typ
av metod kannetecknas av numeriska data i form av exempelvis statistik eller métningar (Patel &
Davidson, 2011). For denna studie har kvantitativa dokumentstudier anvénts.

2.4.1. Dokumentstudie

Dokument i kontexten datainsamling innebar information som &r nedtecknad, sa som register och
protokoll men ocksa information som bevarats genom ljud eller bild (Patel & Davidson, 2011).
Tillgangen till sekundardata i form av nedtecknad information ar vanligen stor hos foretag, men det &r
desto mindre vanligt att den tidigare blivit noggrant analyserad och darfor kan det ofta anses vara en
kalla till nyttig information for genomférandet av en fallstudie (Sorqvist, 2004). | denna studie har
radata fran den studerade avdelningen tagits fram fran ett av foretagets affarssystem och analyserats
med &ndamalet att fa storre insikt om avdelningens resultat och for att studera om det finns nagra
urskiljbara moénster kring de avvikelser som upptéackts i produktionen.

For studien valdes tre recept som ingar i fallféretagets standardsortiment ut till dokumentstudierna.
Detta for att sakerstalla att de blandningar som studeras mer ingaende produceras pa regelbunden basis
och saledes fangar processens prestation pa ett tydligt vis. Utifran ett underlag pa éver 300 slutférda
ordrar mellan ar 2020 och ar 2023 valdes tio specifika ordrar ut baserat pa vilka som avvek mest fran
den planerade produktionstiden, for att sdledes analysera vad som kan tinkas ligga bakom
tidsavvikelserna i foretagets produktion. Foér de utvalda ordrarna studerades sedan samtliga
tidsstamplar for att se hur lang tid det gick mellan att varje ravara doserats till blandningen, for att
genom det studera om det fanns nadgra gemensamma monster for vad som orsakat tidsavvikelserna for
respektive order.

2.5 Forskningskvalitet

Ett antal aspekter rorande de olika datainsamlingsmetoderna har under studiens gang beaktats pa ett
kritiskt sétt med syftet att starka arbetets trovérdighet. | foljande del kommer de valda metodernas
validitet och reliabilitet att diskuteras mer ingaende.

2.5.1 Validitet

Ett vanligt begrepp som bor beaktas vid vetenskapliga studier &r studiens validitet, som enligt
Blomkvist och Hallin (2015) handlar om att ratt sak studeras under studien som genomfors. Begreppet
validitet brukar delas in i intern validitet och extern validitet, dar den interna validiteten innefattar hur
véal de erhallna resultaten motsvarar verkligheten, medan den externa validiteten beskriver hur
generaliserbara de erhallna resultaten ar (Merriam & Tisdell, 2015). Fortsattningsvis namner Patel och
Davidson (2011) att begreppet validitet aven kan beskrivas med hjalp av innehallsvaliditet, som kan
skapas genom att tillskansa sig en forstaelse om teorin som ligger bakom liknande studier inom det
omrade som studeras. Pa sa satt kan en val genomford litteraturstudie och ett val sammansatt teoretiskt
ramverk i arbetet skapa en validitet och ddrmed forsakra att ratt sak studeras. En annan metod som kan
tillampas for att starka en studies validitet ar triangulering vilket kan utféras genom att studera och
analysera problemet utifran olika perspektiv for att skapa en sa detaljerad bild av det studerade
problemet som mojligt (Patel & Davidson, 2011).

Det utférda arbetet har genomforts i form av en fallstudie, som kénnetecknas av en hog grad av intern
validitet (Merriam & Tisdell, 2015). Fortsattningsvis skriver Merriam och Tisdell (2015) att
fallstudiens externa validitet ofta brukar ifragasattas da det ar omajligt att uppna en statistisk
generaliserbarhet genom att studera ett enda fall, men det poangteras anda att det fortfarande finns
mojligheter for utomstaende att lara sig av resultat fran en fallstudie. Denna syn pa extern validitet far



stod fran Lincoln och Guba (1985) som menar pa att fallstudiers generaliserbarhet i stallet kan
beskrivas med begreppet dverforbarhet. Huvudpoangen som lyfts fram med det perspektivet pa den
externa validiteten ar att generaliserbarheten av en fallstudie snarare bér bedémas av de som applicerar
resultatet fran en tidigare genomford fallstudie &n av de som star bakom originalstudien. Darmed
beskrivs hur forfattarna av en fallstudie ar ansvariga att ytterst tydligt beskriva hur den har genomforts
for att mojliggora att resultaten kan éverforas till andra studier.

For att beakta den externa validiteten i det utférda arbetet har grundorsaksanalysen och de tillhdérande
intervjufragorna baserats pa 7M, som &r en generellt applicerbar modell, vilket aven bidrar till en
teoritriangulering av studien genom att fanga flera olika perspektiv pa tankbara orsaker till problemet.
Vidare har dven framtagandet av nyckeltal forankrats i teorin om SMART utformade nyckeltal for att
sékerstélla att de som tas fram &r relevanta och anvandbara i sammanhanget. Genom att studien
designats for att stodjas av valkdnda verktyg inom grundorsaksanalys har mdojligheten till
Overforbarhet av den genomforda fallstudien stérkts.

2.5.2 Reliabilitet

Reliabilitet lyfts upp som ytterligare ett vanligt férekommande begrepp som bor beaktas vid
genomférande av vetenskapliga studier (Bjorklund & Paulsson, 2012). Vidare beskrivs
reliabilitetsmattet handla om hur tillforlitliga de olika metoderna for datainsamling och analys &r och
darmed hur stor sannolikheten &r att erhdlla liknande resultat om undersékningen aterupprepas med
samma metoder. Det hér begreppet fortydligas ytterligare genom att Patel och Davidson (2011)
forklarar att det resultat som erhalls vid en studie bestar av dels riktig information, dels av ett visst
felvarde som kan bero pa mangder av olika faktorer som ar svara att identifiera och darmed paverka.
Fortséttningsvis lyfts specifikt observationer och intervjuer fram som metoder dér det stélls hoga krav
pa den som utfor dem for att sakerstalla resultatets tillforlitlighet.

For att sakerstalla tillforlitligheten pa den data som samlas in med kvalitativa datainsamlingsmetoder
anses erfarenhet av att genomfora intervjuer och observationer vara viktigt, men &ven utformningen av
studien anses paverka studiens tillforlitlighet (Patel & Davidson, 2011). Aven reliabiliteten inom
kvalitativa studier kan forstarkas med triangulering genom att datainsamlingen &r konstruerad sa att
flera olika insamlingsmetoder anvands under studiens genomférande for att skapa en sa klar bild av
situationen som mdojligt (Bjorklund & Paulsson, 2012). Denna studie har daven tillimpat en
metodtriangulering genom att observationer och intervjuer genomforts iterativt for att bade kunna
stalla fragor om intressanta foreteelser som har observerats, samt for att granska och komplettera det
som respondenterna namnt under intervjuerna for att eliminera eventuell subjektivitet. En annan
variant av triangulering som anvants ar interbeddmarreliabilitet som innebar att reliabiliteten i en
studie kan forstarkas genom att minst tva personer narvarar vid de observationer och intervjuer som
genomfdrs (Patel & Davidson, 2011). Som tidigare ndmnt i sektion 2.3.2 genomfdrdes intervjuerna av
en av studieutforarna medan den andra forde anteckningar Gver det som diskuterades. Likasa
narvarade bada studieutforarna vid observationerna ute i produktionen for att fa fler perspektiv pa den
studerade arbetsprocessen. Pa sa satt har studiens reliabilitet starkts genom anvandning av
kompletterande  datainsamlingsmetoder som genomférts pa ett satt som skapat en
interbeddmarreliabilitet.



3. Teori

Detta kapitel behandlar den teori som behévs for att kunna utféra studien. Inledningsvis presenteras
teori om produktionsprocesser generellt samt mer ingdende kring vad som ar sarskilt viktigt att tanka
pa i manuella produktionsprocesser. Vidare forklaras hur processkartlaggning kan vara ett effektivt
verktyg for att skapa en forstaelse for hur en studerad process fungerar. Fortsattningsvis presenteras
effektivitetsbegreppet for en produktionsprocess samt vilka typer av ineffektiviteter som kan
forekomma i studerade processer. For att bygga vidare pa det presenteras &aven teori kring
forbéttringsarbete och grundorsaksanalys som &r centralt for att forbattra processen genom att
identifiera orsaker till de ineffektiviteter som férekommer. Avslutningsvis presenteras dven teori om
vad ett nyckeltal ar, hur det kan designas samt varfor det ar sarskilt svart att ta fram nyckeltal for
manuella produktionsprocesser.

3.1 Produktionsprocesser

En produktionsprocess kan beskrivas med olika grader av detaljrikedom. Den allra mest
grundlaggande beskrivningen &r enligt Holweg m.fl. (2018) att den bestar av ett antal aktiviteter som
med hjalp av ingaende resurser transformerar det ingdende materialet till den slutliga produkten eller
tjansten (se figur 1). En viktig aspekt att bara med sig ar att aven om alla produktionsprocessers syfte
ar att producera den onskade varan kan de utgdende objekten i processen &ven vara av oonskad
karaktar, exempelvis i form av utslapp eller defekta varor (Holweg m.fl., 2018). Nedan foljer
ytterligare beskrivningar av respektive delkomponent i produktionsprocessen enligt Holweg m.fl.
(2018).

Produktionsresurser Icke &nskvirt resultat
Energiforluster
Arbetskraft Utslapp
Ingaende Resurser Us L iE ] Utgdende Objekt
(Processer)
| Onskvard produkt/tjanst |
Kapital
Generella resurser Onskvirt resultat

Figur 1: lllustration av komponenterna i en produktionsprocess

Ingdende resurser — Bestar av allt som behdvs for att fa transformationsprocessen att fungera. De
ingdende resurserna kan delas upp i produktionsresurser som har en direkt koppling till produktionen
samt i mer generella resurser. Material, komponenter och arbetskraft lyfts fram som de resurser som
anvands i direkt anslutning till produktionen. Inom de mer generella resurserna framhavs den energi
som kravs for att driva transformationsprocessen och det kapital som behdvs for att finansiera
produktionsresurserna.

Transformationsprocessen — Innefattar ett antal olika aktiviteter som successivt foradlar det ingaende
materialet till det utgdende objektet som processen ar menad att producera. De objekt som produceras i
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transformationsprocessen kan sedan antingen anvandas som ingdende resurs i en annan
produktionsprocess eller distribueras till konsument.

Utgaende objekt — Denna del innefattar dels onskvarda resultat i form av de produkter och tjanster som
uppfyller det forbestdmda syftet med produktionsprocessen, dels av andra icke 6nskvérda resultat. Det
som asyftas med icke 6nskvarda resultat ar bland annat energiforluster, utslapp, defekter och slgseri av
ingdende resurser pa grund av ineffektivt anvandande.

Vid beskrivning av en produktionsprocess ar det vanligt att framst tanka pa de ingdende maskinerna
och den ordningsfoljd som kravs for att framstalla det utgdende objektet. For att daremot fa
maskinerna att fungera behdvs ofta en interaktion mellan manniskor och maskiner i processerna, och
darmed ar de allra flesta produktionsprocesser sociotekniska pa sa satt att samspelet mellan manniska
och maskin ar avgorande for dess prestation (Holweg m.fl., 2018). Darfor ar det viktigt att det
forbattringsarbete som utfors beaktar aspekter kopplat till manniskorna som jobbar i processerna saval
som de ingaende maskinerna. Produktionsprocesser kan saledes delas in i tre olika kategorier baserat
pa graden av mansklig interaktion.

Automatiserade Produktionsprocesser — Robotars effektivitet har pa senare tid okat kraftigt samtidigt
som kostnaden for att integrera dem i produktionsprocesser minskat, vilket foranlett att manga
manuella moment ersatts av robotar (Geng, 2016). Genom att lata robotar ta Gver delar av
produktionen kan processer automatiseras som innebdr att den ménskliga interaktionen i denna typ av
process ar minimal. Dessa typer av processer kan enligt Geng (2016) minska cykeltiderna i
produktionen eftersom det enda som begrénsar produktionstakten &r robotarna.

Semi-automatiserade Produktionsprocesser — Denna typ av process kréver en storre andel ménsklig
interaktion dn de automatiserade processerna. Enligt Holweg m.fl. (2018) behover manga av de
automatiserade produktionsprocesserna underhallas och évervakas for att sékerstélla dess prestation
over tid. Saledes ar semi-automatiserade processer ett mellanting mellan automatiserade- och manuella
processer. Detta eftersom manniskorna i de semi-automatiserade processerna behover interagera mer
frekvent med maskinerna for att sdkerstalla att produktionsprocessen fungerar planenligt.

Manuella Produktionsprocesser — | manuella produktionsprocesser ar daremot den manskliga
interaktionen central, och det som styr allt vardeskapande i produktionen (Holweg m.fl., 2018). Att
manniskan ar den drivande arbetskraften, och saledes dven den begrénsande faktorn i manuella
processer, innebdr att det finns ett antal viktiga aspekter inom manuella produktionsprocesser som
behover lyftas fram och diskuteras vidare.

3.1.1 Viktiga aspekter inom manuella produktionsprocesser

Just samspelet mellan ménniska och maskin ar sarskilt viktigt att ta hénsyn till i manuella
produktionsprocesser eftersom de manuella arbetsmomenten visats utgéra en sarskild skaderisk bland
personalen som arbetar i processerna (Arbetsmiljoverket, 2019). Saledes &r det aven viktigt att beakta
arbetsmiljon for de som arbetar i manuella processer, da ett alltfor stort fokus att Kortsiktigt
effektivisera produktionen riskerar att bli kontraproduktivt i langden om personalen inte far tillrackligt
med utrymme for aterhdamtning under arbetet (de Bloom m.fl., 2015). Att effektiviseringen av
manuella produktionsprocesser begransas av de manskliga resurserna behdver daremot inte enbart ses
som nagot negativt eftersom en god arbetsmiljo visats kunna leda till battre finansiella resultat for
foretagen saval som ett battre valmaende bland personalen (Arbetsgivarverket u.a).

Att arbetsmiljon ar en central del for de anstalldas valmaende ar sarskilt tydligt vid manuella
produktionsprocesser, da det enligt Fathallah och Janowitz (2021) finns en stark koppling mellan
arbetsrelaterade skador och manuella arbeten. Denna koppling grundar sig i att manuella
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arbetsmoment vanligen ar sarskilt riskfyllda utifran ett belastningsergonomiskt perspektiv, alltsa hur
kroppen paverkas av olika typer av rorelser i arbetsmomenten (Arbetsmiljoverket, 2019). Vidare visar
en studie av Hendrick (2003) att arbetsplatser designade utifran ergonomiska principer leder till battre
prestation fran personal saval som battre resultat rent ekonomiskt, vilket tydligt signalerar hur viktig
ergonomin ar for att skapa ratt forutsattningar for att kunna fa ut sa mycket som mojligt av manuella
produktionsprocesser. Slutligen ndmner Fathallah och Janowitz (2021) att de manuella
arbetsmomenten, som ligger bakom manga arbetsrelaterade skador, kan kategoriseras i tre olika
omraden som presenteras nedan:

Lyfta och Sénka — Att forflytta ett objekt vertikalt genom att antingen lyfta eller sénka det benamns av
Fathallah och Janowitz (2021) som de tva vanligast forekommande manuella arbetsmomenten.
Exempel pa specifika moment som framhavs dr nar tunga forpackningar lyfts fran pallar eller nar
innehall ur forpackningar skall hallas ut i en behallare. Moment av denna karaktar &r vanliga i manga
produktionsprocesser dar manuella arbetsuppgifter forekommer och saledes ar det nagot som manga
arbetsplatser bor vara val medvetna om for att kunna stodja personalen i utférandet av sina uppgifter.

Béara — Det har omradet beskrivs som en vidareutveckling av ovanstaende kategori genom att utdvaren
aven forflyttar sig en viss stracka tillsammans med féremalet som har lyfts upp i ett forsta skede.

Trycka och Dra — Denna kategori innefattar rorelser dar utdvaren forflyttar ett objekt en viss stracka
pa en yta genom att antingen trycka det ifran sig eller dra det mot sig (Fathallah & Janowitz, 2021).

Till foljd av att manga manuella arbeten &r sarskilt kravande for operatorerna lyfter
Tharmmaphornpilas och Norman (2004) fram arbetsrotation som ett effektivt verktyg for att minimera
risken for skador i arbetet orsakat av en hog arbetsbelastning. Utdver att fungera som ett verktyg for
att hantera arbetsbelastningen lyfter forfattarna fram att arbetsrotation &ven kan bidra till att minska
manskliga fel, samt hoja tillfredsstallelsen bland de anstdllda. Med hjalp av statistisk analys
konstaterades att ett inforande av arbetsrotation, dar de anstallda roterar mellan uppgifter var fjarde
timme, kan minska antalet sjukdagar pa en arbetsplats med ungefar 8% jamfort med om ingen
arbetsrotation tillampas (Tharmmaphornpilas & Norman, 2004). Saledes tycks det finnas ett tydligt
stod att arbetsrotation kan vara ett effektivt verktyg for att stodja personal som arbetar med tunga
manuella arbetsuppgifter.

3.1.2 Riskbeddmning i manuella processer

Det finns metoder for att utvdrdera risken for belastningsskador pa arbetsplatser med manuella
arbetsuppgifter. Arbetsmiljoverket (2012) har tagit fram en modell for processer bestaende av lyftande
eller barande moment som avgor belastningssituationen under en arbetsdag och darmed ocksa risken
for fysisk 6verbelastning. Modellen utgar fran fyra faktorer som var och en poangsétts utifran tabeller
for att avgora den totala belastningssituationen (Arbetsmiljoverket, u.a.). Dessa fyra faktorer &r:

Tidspoang — Avgors baserat pa vilken form av arbetsmoment det galler samt med vilken frekvens den
utférs under en arbetsdag. Det finns tre olika typer av arbetsmoment som alla liknar de beskrivna i
avsnitt 3.1.1. Dessa édr att "lyfta eller flytta”, att “hélla” eller att "bdra”. Momentet mest relevant for
denna studie, att lyfta eller flytta”, definieras som totalt antal tillféllen laster lyfts eller flyttas under
en arbetsdag. Om flera typer av moment ingar i processen behdver separata riskbedémningar goras for
varje enskilt moment.

Lastpoang — Bestams av lastens vikt. Ar arbetet av sidan karaktir att vikten varierar under en
arbetsdag kan ett genomsnitt beréknas, sa lange en enskild last inte vager mer an 25 kg vilket ses som
gransen for hur tunga lyft som far forekomma (Arbetsmiljoverket, 2022).
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Arbetsstallning — Faststalls utifran de arbetsstallningar som ar utmarkande for arbetsmomentet.
Modellen innehaller beskrivningar och illustrationer som végledning for att kunna avgora vilken
arbetsstélining som bast representerar arbetsmomentet. Faktorer som spelar in ar exempelvis graden av
overkroppens boéjning och huruvida éverkroppen vrids under arbetsmomentet.

Arbetsforhallanden — Bestams av de ergonomiska forhallanden som rader pa arbetsplatsen.
Forhallanden som &r av betydelse inkluderar bland annat arbetsutrymme, underlag och belysning.

Tidspodng for arbetsmomentet “lyfta eller flytta” och lastpoang ar de faktorer som anses mest
relevanta for den studerade processen, da dessa varierar pa daglig basis medan arbetsstéllning och
arbetsforhallanden betraktas som konstanta. Tabellerna 2 och 3 nedan illustrerar hur poangskalan for
tids- respektive lastpoédng ser ut.

Tabell 2: Tidspodng for moment ” lyfta eller flytta” (baserat pa Arbetsmiljoverket, 2012)

Antal ganger per dag

<10 1
10-39 2
40-199 4
200-499 6
500-999 8
>1000 10

Tabell 3: Lastpoéang (baserat pa Arbetsmiljoverket, 2012)

it | ltpeley |

<5kg 1
5-10kg 2
10-15kg 4
15-25kg 7
>25 kg 25

Nér faktorerna bestamts beraknas arbetsuppgiftens totalpodng genom féljande matematiska formel:
Totalpoang = Tidspoang * (Lastpoang + Arbetsstallning + Arbetsforhallanden)

Totalpoangen oversatts darefter till en belastningssituation for arbetsprocessen pa en fyrgradig skala
(se tabell 4). Da fysiska forutsattningar och arbetsteknik &r individuellt &r granserna for skalorna
flytande men risken for belastningsskador okar med totalpoangen, och sa gor dven angelagenheten att
dndra processens forutsattningar och utformning (Arbetsmiljoverket, 2012).
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Tabell 4: Belastningssituation utifran totalpoang (baserat pa Arbetsmiljoverket, 2012)

Totalpodng Belastningssituation

<10 Lag belastningssituation
10-24 Okad belastningssituation
25-49 Kraftigt 6kad belastningssituation

250 Hog belastningssituation

3.1.3 Processkartlaggning av produktionsprocesser

For att skaffa en storre forstaelse for hur en produktionsprocess fungerar ar det fordelaktigt att tidigt
gora en processkartlaggning som visuellt beskriver hur processen ser ut och vilka aktiviteter den
innehéller (Holweg m.fl., 2018). Genom att just visualisera processen skapas en lattforstaelig bild av
hur aktiviteterna i processen ar sammanlénkade och hur deras samverkan skapar varde, samtidigt som
det mgjliggdr métning och styrning av processen (Ljungberg & Larsson, 2017). En processkarta kan se
ut pa olika séatt men den kannetecknas framst av att aktiviteterna sorteras utifran deras ordningsfoljd i
processen, dar processgangen tydliggors med hjalp av pilar som visar processens fldde. Enligt Holweg
m.fl. (2018) finns tre regler att félja inom processkartlaggning:

Se med egna 6gon — Inledningsvis &r det viktigt att skilja pa hur en process faktiskt gar till och hur den
ar menad att ga till, dar det forstnamnda ar det som ska kartlaggas. Av detta skal ar det basta séttet att
fa insikt i hur en process fungerar att se arbetet utféras med egna dgon.

Fanga det vitala - Det ar inte mgjligt att kartlagga varenda detalj av en process, andra regeln syftar i
stéllet till att forsoka fanga och dokumentera de mest vitala delarna.

Hall dig till kartlaggningsmetodiken — Slutligen &r det viktigt att inse att processkartor anvands for att
beskriva en process for nagon som inte kanner till den, darfor ska de kartlaggningsmodeller som finns
och deras tillhérande symboler anvandas vid kartlaggningen och inte nagra egna symboler som kan
tyckas passa kontexten battre. Detta eftersom genom att vara konsekvent i kartlaggningsmetodiken sa
kan olika personer tolka processkartan pa samma satt (Munro m.fl., 2015). Ett problem, enligt
Ljungberg och Larsson (2017), ar dock att det inom Supply Chain Management finns manga olika
modeller med sina egna symboler och varierande detaljrikedom beroende pa dess andamal.

Alla kartlaggningsmodeller faller inom tva kategorier med avseende pa detaljrikedom: hog niva eller
lag niva (Winter, 2019). En processkartlaggning med hog niva visualiserar de Gvergripande
aktiviteterna i en process och ska idealt inte innehalla fler an 6-10 steg medan en kartlaggning av lag
niva-karaktar gar mer in pa detaljer inom varje aktivitet och kan forgrena sig beroende pa utfallet av en
aktivitet eller beslut som fattas. Nedan presenteras ett urval av kartlaggningsmodeller och deras
anvandningsomraden.

Flodeskarta — En av de enklaste former av kartlaggningsmetodik vilken bestar av de aktiviteter som en
process innehaller men utan nagra vidare detaljerade beskrivningar (Ramesh, 2021). Metodiken &r
valdigt anvandbar nar en process ska beskrivas sa som den gar till i verkligheten, vilket kan vara en
ogondppnare for hoga chefer som har en idealbild av hur processen gar till (Holweg m.fl., 2018). Den
fungerar &ven val som grunden till forbattringsarbete (Munro m.fl., 2015).

Vardeflodesanalys — Harstammar fran Lean-metodiken och visar pa hur material- och
informationsflodet ror sig fran start till slut, vanligtvis i en produktionsverksamhet (Ramesh, 2021).
Det &r en valdigt omfattande metodik dar, utdver de sjélva processerna, bland annat lagerstorlekar,
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omsattningshastighet och leveransscheman ritas ut (Holweg m.fl., 2018). Aven detaljerade uppgifter
om processerna, som cykeltid, stélltider och maskiners tillgdnglighet tas med. Vardeflodesanalys
anvands framst for att identifiera icke-vardeskapande sldseri for att 6ka verksamhetens produktivitet
(Ramesh, 2021).

Vardebaserad processmodellering (VPM) — En modell som kraver forstaelse for processen som
kartlaggs och vad som driver den eftersom VPM beskriver, utéver de aktiviteter som tillfor vérde i
processen, vad som triggar i gang den, vilka resurser aktiviteterna behover samt vilken information
som stodjer och styr processen. (Ljungberg & Larsson, 2017). VPM éar simpel att anvanda da den
passar alla slags processer och kan bryta ner processerna i en sa detaljerad niva som onskas samtidigt
som den anvander fa och enkla symboler som kan forstas dven av personer som inte ar insatta i
kartlaggningsmetodik.

Det & VPM som valts som kartlaggningsmetod for denna studie med motiveringen att den tydligt
beskriver den utvalda processens vérdeadderade moment samt vad som kréavs for att processen ska
fungera utan att komplicera ytterligare eller krdva mycket data. Nedan beskrivs hur en VPM-modell &r
uppbyggd sa som Ljungberg och Larsson (2017) beskriver den (se figur 2).

Objekt in Objekt ut

] Aktivitet L]

|

Resurs

Figur 2: Byggstenarna i VPM. Baserat pa Ljungberg & Larsson (2017)

Objekt in — Det som sétter i gang processen eller aktiviteten vilket kan vara en fysisk produkt saval
som en kundorder. Objekt in &r beroende av den process som foregar den egna processen, den kan vara
intern eller fran en extern verksamhet eller kund, och definieras av nagon form av behov.

Resurs — Det som kravs for att utfora aktiviteterna, exempelvis material, utrustning eller personer.
Resurserna ar specifika for varje aktivitet och féljer inte med objekten till nésta aktivitet eller process,
med undantag for materialet som tillférs objekten.

Aktivitet — Transformation av objekt in genom att tillfora resurser och utfora vardeadderande arbete.
Hur val aktiviteten utfors har konsekvenser for hur bra kvalitet objektet ut har.

Information — Kan vara antingen ingaende eller utgaende och &r nodvéandigt for att genomféra
processen. Informationen klassas som antingen stodjande da den tillhandahalls av stodprocesser, vars
syfte ar att fa huvudprocesserna att fungera, eller styrande av ledningsprocesser, som koordinerar och
styr huvud- och styrprocesserna. Objekt in kan ocksa vara information men skiljer sig fran den
stodjande eller styrande informationen da den typ av information inte startar nastkommande aktivitet
utan underlattar den nuvarande.
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Objekt ut — Resultatet av transformationen av objekt in, aktivitet, resurs och information. Om objekt ut
inte &r en slutprodukt sa ar det aven objekt in for nasta process. Exempelvis kan en produktionsorder
vara objekt ut fran aktiviteten produktionsplanering, men det ar inte en slutprodukt da den agerar som
objekt in till nasta aktivitet, produktion av varor.

Ljungberg och Larsson (2017) patalar att en processkartlaggning ar en nédvéandig metod for att kunna
forbattra processer aven om de poangterar att sjalva kartlaggningen inte i sig medfor nagra direkta
forbattringar. Det eftersom det &r forst nar processen analyserats grundligt och en djupare forstaelse
har skapats som det gar att identifiera forbattringsmajligheter som kan leda till en mer vélfungerande
process.

3.2 Effektivitet i en produktionsprocess

Ett vanligt begrepp for att kvantifiera hur val en produktionsprocess fungerar &r effektivitet.
Processeffektiviteten beskriver hur val processen omvandlar de ingaende resurserna till det nskade
resultatet (Holweg m.fl., 2018). Vidare beskrivs hur begreppet &r ett av de framsta matten for att folja
upp prestationen av en process da det ar applicerbart for en mangd olika resurser, exempelvis
arbetskraft, maskiner och material. Nedan féljer formeln for effektivitet:

Onskvart resultat

Effektlmtet - Ingaende resurser

Som formeln visar finns det tva olika sétt for att hoja effektiviteten inom en produktionsprocess. Det
ena ar genom att minska ineffektiviteterna i processen sa att samma mangd Onskvart resultat kan
produceras med farre ingaende resurser. Det andra sattet ar att forbattra processen sa att den
producerar en stérre mangd 6nskvart resultat med samma mangd ingaende resurser. Daremot &r det
viktigt att komma ihag att ta hansyn till de olika typerna av ingaende resurser nar effektiviteten skall
bedémas, som ovan ndamnt kan det stora inslaget av maénskliga resurser i manuella
produktionsprocesser begransa hur mycket maskinerna kan effektiviseras.

3.2.1 Ineffektiviteter i en produktionsprocess

Precis som Sorqvist (2004) belyser utfors forbattringar med syfte att hoja den totala kvaliteten och
saledes minska kvalitetsbristkostnaderna inom organisationen. Det har har tydliga kopplingar med
forbattringsfilosofin inom Lean som fokuserar pa att minimera andelen moment i processerna som inte
skapar varde till slutresultatet (Liker, 2004). Det &r just dessa sloserier, eller ineffektiviteter i
processer, som enligt Sorqvist (2004) ligger bakom de olika kvalitetsbristkostnaderna. Dessa
ineffektiviteter kan uppstad av manga olika anledningar och i olika delar av arbetsmomenten. Darfor
kategoriseras ofta ineffektiviteterna enligt Liker (2004) in i atta olika omraden som tillsammans tacker
samtliga moment som anses icke-vérdeskapande i en produktionskontext En nédrmre beskrivning av de
olika ineffektiviteterna foljer nedan:

Transport — Tid som laggs pa att transportera material saval internt som externt tillfor inte nagot varde
till slutprodukten. Daremot &r transporter i manga fall nodvandigt, men bér minimeras sa gott det gar
for att minska ineffektiviteterna i en process.

Vantan — Aven tid som ldggs pé att vanta pa resurser for att kunna utfora arbetet eller pa att vanta pa
att efterfoljande processer slutfors ses som ineffektiviteter i en process. Viktigt att podngtera ar att i
manuella processer med mansklig interaktion kan vantetider i form av aterhdamtning leda till hogre
effektivitet utifran ett Iangsiktigt perspektiv (de Bloom m.fl., 2015).
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Overproduktion — Att producera mer an vad som faktiskt behovs betraktas vara ytterligare en typ av
ineffektivitet som ofta bidrar till uppkomsten av ytterligare sldseri i en produktion, exempelvis genom
okad lagerhallning och mer frekventa transporter.

Lager — En stor lagerhallning ses som ytterligare en typ av ineffektivitet i en produktionsprocess. Det
beror framst pa att anvandandet av omfattande lager kan kompensera for samt dolja Gvriga brister i
processerna, vilket innebér att det kan forsvara utforandet av ett forbattringsarbete.

Rorelse — Tiden som operatorer lagger pa att flytta och rora pa sig for att kunna utfora arbetsmomenten
inom produktionsprocessen ses dven det som en ineffektivitet. Naturligtvis kommer vissa rorelser
alltid vara nodvandiga, men vetskapen om att rorelser &r en vanlig orsak till ineffektiviteter i
produktionsprocesser underldttar arbetet med att identifiera ineffektiviteter i en specifik process.

Omarbete — Nar produkter produceras utan att leva upp till kvalitetskraven maste objekten bearbetas
om eller i varsta fall tillverkas pa nytt. Detta leder till 6kade kostnader for foretaget och onddig tid
som laggs pa att atgarda saker som kunde gjorts ratt fran borjan.

Outnyttjad kreativitet — Ytterligare en ineffektivitet i processer ar enligt Liker (2004) nér personal med
insikt inom en sarskild avdelning inte far utnyttja sin kreativitet och kunskap for att forbattra en
process. Genom att inte kunna dra nytta av den kompetens som finns internt inom den specifika
processen hdmmas utvecklingspotentialen, vilket &r att betrakta som en ineffektivitet.

Overarbete — Slutligen &r den sista typen av ineffektivitet enligt Likers (2004) klassificering,
Overarbete. Det beskrivs som ineffektivt att utfora fler arbetsmoment &n vad som ar nddvandigt for att
realisera det dnskvarda resultat som produktionen avser att skapa. Sorqvist (2004) lyfter fram att
skillnaden i prestation mellan tva individer som utfor samma uppgift kan vara valdigt hdg om inte de
bésta arbetssatten dokumenterats och spridits vidare internt. Detta belyses dven av Liker (2004) som
podngterar att standardisering av arbetssdtten &r en forutsattning for att skapa en forutsdgbar och
effektiv produktion genom att enbart utféra de arbetsmomenten som pa forhand identifierats som
nddvéndiga for slutprodukten.

3.2.2 Kvalitetsbristkostnader i en produktionsprocess

Ineffektiviteterna som presenterats i sektionen ovan skapar merkostnader for foretaget som benamns
som kvalitetsbristkostnader. Dessa kostnader beskrivs som summan av alla kostnader som uppstar i
verksamheten genom att antingen det utgaende resultatet eller de ingdende processerna inte lever upp
till den kvalitetsnivd som forvantas (Sorqvist, 2004). Att forsta vilka ineffektiviteter som finns i
produktionsprocesser ar darmed vasentligt for att pa sikt kunna forbattra verksamheten genom att
eliminera de kostnader som inte bidrar till slutproduktens vérde for kunden. Vidare beskriver Sérqvist
(2004) hur forstaelsen for dessa kvalitetsbristkostnader ar av yttersta vikt for att lyckas overtyga
ledningen om varfor en forbattring kravs, vilket okar sannolikheten att resurser allokeras for att
atgarda problemet. Sammanfattningsvis leder en forstaelse kring kvalitetsbristkostnader och
ineffektiviteter till en stdrre insikt om varfor forbattringsarbete &r viktigt.

3.3 Forbattringsarbete

Att bedriva forbattringsarbete ar nagot som har blivit alltmer aktuellt i takt med globaliseringens
effekter som 6kad konkurrens och kundkrav (Sorqvist, 2004). Den allt stérre konkurrenssituationen
har bidragit till att organisationernas kostnader for bristfallig kvalitet har ¢kat, vilket medverkat till
den allt storre viljan inom organisationer att standigt forbattra de ingdende processerna. Sorqvist
(2004) lyfter fram ytterligare skal att arbeta med att forbattra sina processer, da
kvalitetsbristkostnaderna inom organisationer kan uppga till 30% av foretagens totala omséttning. Den
Okade viljan att bedriva forbattringar reflekterar det stora antal férbattringsmodeller och tankesatt som
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idag finns tillgangliga, dar de mest frekvent anvanda kommer fran Leanfilosofin, som kannetecknas av
en stark vilja att minska kvalitetsbristkostnaderna genom att eliminera ineffektiviteter, eller med andra
ord, sloserier i processer.

3.3.1 Grundorsaksanalys

Det ar sallan allt gar som planerat inom en produktion. Vanligen uppstar i stéallet olika problem som
forsatter produktionen i ett oonskat tillstand som maste losas for att lyckas producera enligt onskvard
standard (Andersen & Fagerhaug, 2006). Grundorsaksanalys beskrivs av Andersen och Fagerhaug
(2006) som en central del for att lyckas forsta vad som forsatter produktionen i det oonskade tillstandet
samt vad som behdver forbéttras. Manniskans natur gor att det daremot ar vanligt att direkt leta efter
en l6sning till problemet som uppstar utan att forst identifiera grundorsaken till problemet (S6rgvist,
2004). Detta problem belyser dven Vanden-Heuvel m.fl. (2008) som lyfter fram att manga foretag
saknar ett strukturerat tillvagagangssatt for att 16sa problemen som uppstar, vilket gér det vanligt att
reagera och eliminera symptomet snarare dn den faktor som utlost problemet fran allra forsta borjan.
Att enbart atgarda det synliga symptomet riskerar att gora situationen &nnu varre da problemet kvarstar
medan mojligheterna att se och Overvaka situationen forsdmras efter att det synliga symptomet
eliminerats (Andersen & Fagerhaug, 2006). En lardom att dra utifran detta &r att det kan vara lockande
att eliminera symptomen, men i sjalva verket kan dessa vara anvandbara for att dvervaka situationen
och for att se om en implementerad atgard faktiskt resulterat i en forbéttring.

For att forstd konceptet kring grundorsaksanalys och dess olika komponenter beskriver Andersen och
Fagerhaug (2006) att det &r symptomet som i ett forsta skede uppmarksammar att det finns ett
problem. Genom att bryta ned och kritiskt undersoka orsaker till att symptomet framtratt gar det att
identifiera tankbara orsaker till problemet med olika analysdjup (se figur 3). I nivan precis under
symptomen finns forsta nivan av orsaker som har en direkt koppling till det synliga problemet och
dessa bestar i sin tur av en kombination av flera underliggande orsaker som samspelar och tillsammans
ligger bakom forsta nivans orsaker (Andersen & Fagerhaug, 2006). Avslutningsvis beskrivs
grundorsaken vara den bakomliggande orsaken som satter i gang hela kedjan av orsaks-verkan
samband som sedermera leder fram till det synliga problemet.

Synligt
problem

Symptom av Symptom av Symptom av
problemet problemet problemet

Majlig Mojlig Majlig Majlig Majlig
grundorsak grundorsak grundorsak grundorsak grundorsak

Faktisk
grundorsak

Figur 3: lllustration av komplexiteten i en grundorsaksanalys.

Komplexiteten i att lyckas identifiera grundorsaken till problemet i kombination med ménniskans
natur att vilja l6sa problem och eliminera symptom sa fort som majligt gor att ett antal verktyg behovs
for att stodja processen (Andersen & Fagerhaug, 2006). Tillvagagangssattet for att genomfora en
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grundorsaksanalys bygger alltsa pa anvandandet av tekniker och verktyg for att fanga sa manga olika
perspektiv som mojligt med malet att lyckas identifiera den bakomliggande orsaken till det problem
som uppstatt. Det finns manga verktyg att anvanda som var och ett uppfyller olika syften, men som
har det gemensamma malet att ga till botten med problemet och dess orsaker. Nedan beskrivs nagra av
de vanligaste teknikerna for grundorsaksanalys som Andersen och Fagerhaug (2006) lyfter fram.

Matrisdiagram — Denna forsta teknik for grundorsaksanalys anvands vanligen for att analysera
sambandet mellan flera olika typer av orsaker och problem inom ett specifikt omrade. Denna teknik
utgar alltsa fran ett antal pa forhand kanda problem och orsaker for att sedan avgora hur starkt
sambandet & mellan de olika typerna av problem och orsaker.

Feltradsanalys — Analysverktyget feltrddsanalys anvéands for att illustrera alla tdnkbara orsaker i ett
diagram samt visa hur de olika orsakerna ar relaterade till varandra. Tekniken utgar alltsa fran att det
kan vara olika orsaker som tillsammans ligger bakom problemet och att det saledes inte beh6ver finnas
en sarskild grundorsak till problemet. For att sedan visa hur de olika orsakerna ar relaterade till
varandra anvénds vanligen ett antal vedertagna symboler.

Fem varfor — Denna typ av teknik &r ett simpelt men kraftfullt verktyg vars fokus &r att stodja
analysutovaren till att dyka tillrackligt djupt i problemet som undersoks. Precis som det later gar
tekniken ut pa att stalla sig sjalv fragan varfor om och om igen tills det inte langre gar svara pa fragan
och grundorsaken dérmed identifierats.

Orsak-verkan-diagram — Precis som det later beskrivs denna teknik som ett diagram som visualiserar
sambanden mellan ett identifierat problem och dess tankbara orsaker. Tekniken beskrivs som sérskilt
anvandbar for att identifiera och gruppera orsaker i olika tankbara orsaksomraden. Bergman och
Klefsjo (2020) lyfter fram »7M” som ett anvandbart verktyg som innehdller sju pa férhand
identifierade orsaksomraden som orsakerna till problem vanligen finns inom. En valkand variant av
orsak-verkan-diagram ar fiskbensdiagrammet som kommer att beskrivas mer ingaende i delavsnitt
3.3.1.3.

Denna studie &r utformad for att undersoka vilka olika typer av ineffektiviteter som finns i manuella
produktionsprocesser samt identifiera deras bakomliggande orsaker. Studien utgar fran ett
grundproblem som beror tidsavvikelser kopplat till ineffektiviteter och &mnar darfor inte att faststalla
sambandet mellan olika typer av problem och orsaker, och saledes bedoms varken matrisdiagram eller
feltradsanalys vara lampliga for detta andamal. Eftersom studien fokuserar pa ett specifikt problem,
beddms anvandningen av "fem varfor"-metoden tillsammans med 7M och fiskbensdiagram som det
mest lampliga tillvdgagangssattet for att genomfora en grundorsaksanalys inom det undersokta
omradet. De metoder som anvands i studien presenteras mer ingaende i nedanstaende avsnitt.

3.3.1.1 "Fem varfor”

En “fem varfor”-analys ar en teknik som &r vanligt forekommande for att skapa tillrackligt analysdjup
for att identifiera grundorsaken till ett problem (Bergman & Klefsjd, 2020). Tekniken fungerar som ett
stod for anvandarna att na fram till grundorsaken till problemet genom att hela tiden vara kritisk och
stalla fragan varfor flertalet ganger for att fundera Gver varfor ndgot har skett (Gulati, 2021). Aven
Andersen och Fagerhaug (2006) belyser att denna metod framst anvands for att sékerstalla att
anvandaren hela tiden &r ifragasattande till varfor nagot har hant for att pa sa satt se till att det
verkligen &r grundorsaken som till slut identifieras. Det &r daremot viktigt att tilldgga att metoden inte
gar ut pa att varje gang stalla fragan varfor fem ganger bara for sakens skull, utan att det framst bor ses
som en tumregel for hur stort analysdjup som brukar kravas for att na fram till ratt orsak (Andersen &
Fagerhaug, 2006). Sammanfattningsvis hjélper metoden genom att fungera som en paminnelse for den
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som utfor analysen att inte ndja sig med forsta basta orsak, utan att denne snarare alltid ska stélla sig
fragan varfor nagot har hant hela végen tills fragan inte langre blir besvarad, och forst da kan
grundorsaken anses vara identifierad.

For att exemplifiera syftet med analysen och hur den tillimpas lyfter Bergman och Klefsjo (2020)
fram ett exempel dar symptomet de utgar fran ar en oljeflack pa golvet i en produktion. Genom att
stalla fragan varfor forsta gangen landar analysen i att det beror pa en maskin som lacker. Daremot om
den som studerar problemet fortsatter vara ifragasattande landar analysen till slut i att det egentligen
beror pa att packningarna ar daliga eftersom inkoparna har valt att képa dem for dess laga pris da de
blir belénade om de lyckas med att genomféra kortsiktiga besparingar (se figur 4). Avslutningsvis
faststaller Bergman och Klefsjo (2020) att problemet hade kvarstatt om de hade nojt sig med att laga
maskinen eftersom foretaget skulle fortsétta bestalla packningar med bristfallig kvalitet. Med hjélp av
detta exempel for att problematisera anvandandet av fem varfor” i en grundorsaksanalys framhdvs
vikten av att inte stanna upp och forsoka I6sa den forsta identifierade orsaken till problemet eftersom
den i sin tur ofta gar att harleda till helt andra orsaker.

Varfor? Varfor? Varfor? Varfor? Varfor?

Kopte Ink6pare
Maskin som . . packningar Koptes pga. belénas for
lacker R R med dalig lagt pris kortsiktiga
kvalitet besparingar

Olja pa golvet

Symptom Orsak 1 Orsak 2 Orsak 3 Orsak 4 Grundorsak

Figur 4: Exempel pa en ”fem varfor” analys

3.3.127M

En annan metod som &r anvandbar for att paborja en grundorsaksanalys & 7M. Under den initiala
planeringen av analysen kan det ibland vara svart att komma fram till betydelsefulla omraden att
undersdka. Som stod for att hantera denna problematik anvénds ofta 7M, som enligt Bergman och
Klefsjo (2020) bestar av sju relativt breda omraden, varvid majoriteten av alla orsaker till problem
grundar sig i (se figur 5). Genom att anvdnda denna modell sdkerstélls att flera perspektiv av
problemet framhéavs och saledes undviks att grundorsaken felaktigt faststalls genom att fokusera pa ett
enda avgransat omrade. Nedan foljer en presentation och en kortare forklaring av de sju olika
omradena som lyfts fram av Bergman och Klefsjo (2020).

Management

Figur 5: Komponenterna i 7M
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Manniska — Denna forsta del innefattar faktorer som har med den manskliga faktorn att gora.
Processer dar bade méanniskor och maskiner inkluderas bor beaktas som sociotekniska system vars
prestation beror pa samspelet mellan manniskan och maskinen (Holweg m.fl., 2018). Exempel pa
faktorer som kan paverka denna del ar om operatdren har tillracklig forstaelse for hur maskinen och
processen fungerar samt om den kanner sig tillrackligt motiverad for att utféra sina arbetsuppgifter.
Sammanfattningsvis handlar alltsd denna del om hur den manskliga faktorn pa olika satt kan paverka
prestationen av en produktionsprocess.

Maskin — Som namnt i stycket ovan &r produktionsprocesser dven beroende av att maskinerna fungerar
som de ska. Exempelvis kan det handla om aspekter att maskinen levererar tillrackligt hdg kvalitet
samt hur rutinerna kring férebyggande underhall ser ut for att sakerstalla att maskinerna fungerar som
de ska.

Metod — Ett annat omrade som problemen kan grunda sig i & metoden, det vill sdga hur arbetet
genomfors. Ett vanligt angreppssatt for att studera detta &r att identifiera hur stor del av arbetet som
tillfor varde till produkten (Sorqvist, 2004). Exempelvis kan arbetsprocessen vara strukturerad pa ett
satt som skapar onddigt manga interna transporter, eller att operatérer maste sta och vanta pa material
vid maskinerna for att kunna arbeta. Om arbetsprocessen bestar av manga moment som inte bidrar till
slutproduktens vérde eller om operatérerna inte har tillrackligt bra medel for att kunna utféra sitt
arbete finns det skal att &ven studera metoden nar grundorsaken till ett problem skall identifieras.

Material — Aven det material som anvands i processen kan ligga bakom ett visst problem. Om
materialet som anvénds inte lever upp till kvalitetskraven eller om fel méngd material levereras till
produktionen kan hela arbetsprocessen paverkas. Darav ar materialet ytterligare ett omrade som kan
ligga till grund for det studerade problemet.

Miljo — Eftersom produktionsprocesser ofta &r sociotekniska system &r det viktigt att ta hansyn till att
aven arbetsmiljon kan téankas paverka prestationen. Om processen innefattar tunga manuella moment
kan det innebdra att operatorerna inte kan producera pa en maximal niva éver tid da de maste fa
utrymme for aterhamtning aven under arbetstid. Prestationen kan dven paverkas av hur ergonomin och
ljudnivan ar pa arbetsplatsen och darfor bor aven dessa aspekter undersokas nér grundorsaken till ett
problem skall faststéllas.

Matning — Att méta processer ar viktigt for att veta hur vél den presterar, men da maste det sakerstallas
att det som mats verkligen &r relevant i sammanhanget (Ljungberg & Larsson, 2017). Exempelvis kan
det vara sa att det finns tydliga rutiner for hur en arbetsprocess skall matas, men méatningarna som
utfors lyckas inte fanga prestationen pa ett korrekt satt, och da finns det en risk att matningarna i stallet
blir missvisande och pekar pad problem som inte finns. Alltsa géller det att d&ven undersoka faktorer
kopplat till matningarna av produktionsprocessen for att identifiera grundorsaken till det studerade
problemet.

Management — Avslutningsvis spelar aven ledningens agerande en stor roll da det kan paverka
motivationen och effektiviteteten bland medarbetare i en organisation (Jacobsen & Thorsvik, 2021).
Om operatorerna far tillrackligt med stod och aterkoppling fran ledningen sa kan de bli mer
motiverade att utfora sin arbetsuppgift pa ett bra satt, vilket kan paverka produktionens effektivitet
positivt. Saledes bor aven perspektiv kopplat till ledningen och dess samverkan med produktionen
studeras nar rotorsaken till problemet skall faststéllas.
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3.3.1.3 Fiskbensdiagram

Fiskbensdiagram ar ytterligare en teknik som av manga anses vara ett av de allra mest kanda
verktygen som anvands inom omradet grundorsaksanalys (Sorqvist, 2004). Utformningen av
diagrammet liknar en fisk dér det undersokta problemet utgér fiskens huvud medan orsakerna till
problemet bildar dess skelett (se figur 6). Bergman och Klefsjo (2020) beskriver att det ar vanligt att
utga fran valkanda problemomraden som exempelvis 7M nar de priméara orsaksomradena faststlls.

Management  Manniska Maskin Miljo

Orsak 1 Orsak 1 Orsak 1 Orsak 1

Orsak2 Orsak 2 Orsak 2 Orsak 2

Problem

Orsak 1 Orsak 1

Orsak 2 Orsak 2 Orsak 2
Metod Material Matning

Figur 6: Fiskbensdiagram med 7M som grund

Vidare beskriver Bergman och Klefsjo (2020) hur malet ar att successivt bryta ned dessa
orsaksomraden for att finna mer detaljerade orsaksbeskrivningar, som sedan visualiseras med
ytterligare ben pa fisken som sticker ut fran de storre benen. For att identifiera de mer detaljerade
orsakerna till problemen bryts orsaksomradena ofta ned med hjalp av en »fem varfor’-analys som stod
for att uppna det analysdjup som kravs for att identifiera grundorsaken till problemet (Munro m.fl.,
2015). Darfor ar egentligen fiskbensdiagrammet inget som skiljer sig at fran de verktyg som
presenterats tidigare under sektionen for grundorsaksanalys. | stallet kan detta verktyg uppfylla syftet i
att tydligt visualisera och sammanstdlla de orsaker som identifierats i en redan fullbordad
grundorsaksanalys av ett problem. Med en tydlig sammanstélining 6ver orsaker till ett studerat
problem kan sedan nyckeltal &mnade att méta de identifierade ineffektiviteterna faststéllas.

3.4 Nyckeltal

Enligt Ljungberg och Larsson (2017) ar det grundlaggande syftet med att méata en process att erhalla
kunskap. Denna kunskap ger vidare en forstaelse for hur vél verksamheten presterar och skapar en
handlingskraft att genomfdra forandringar som leder till forbattring. Matningarna som gors foljs upp
genom nyckeltal, vilket &r ett kvantifierbart prestationsmatt som anvénds for att pavisa framsteg mot
foretagets Overgripande mal och ska reflektera foretagets framgangsfaktorer (Sahno m.fl., 2014).
Nyckeltal kan beskrivas som de mest vitala métvarden som ett foretag anvénder for att beskriva sin
nuvarande och framtida prestation (Parmenter, 2010). Utifran den definitionen kan det uppfattas som
sjélvklart att alla foretag behdver anvénda nyckeltal. Ljungberg och Larsson (2017) likstaller ett
foretag som inte mater sin verksamhet, och alltsa inte anvander nyckeltal, med att forsoka vinna en
orienteringstavling utan karta eller kompass.

Enligt Almstrém m.fl. (2017) faller behovet att anvanda nyckeltal under tre kategorier: rapportering,
styrning och forbattring. Rapportering av nyckeltal kan goras bade internt inom foretaget och externt i
form av arsredovisningar eller andra enligt lag pabjudna rapporteringar. Styrning genom nyckeltal
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innebdr att sakerstélla att de matvarden inom féretagets verksamhet som ar kopplade till nyckeltalet
ligger inom ett bestamt intervall fér vad som ar godként. Avseende forbattringar anvands nyckeltal for
att pa ett tydligt satt avgora huruvida en forbattring faktiskt uppnatts. Detta kan exemplifieras med att
en forandring gors for att forkorta processtiden for en maskin, da behdvs ett nyckeltal som mater
processtiden fore och efter forandringen for att konstatera om det resulterat i en forbattring.

Nyckeltal kan enligt Almstrom m.fl. (2017) delas in i en hierarkisk modell bestdende av tre nivaer (se
figur 7). Den lagsta nivan utgors av element bestdende av matvarden fran verksamheten. Parmenter
(2010) bendmner dessa element som prestationsindikatorer och forklarar att dessa anvands av lokala
team pa foretaget for att de ska folja foretagets Gvergripande strategi. Néasta steg i hierarkin ar
grundldggande nyckeltal, vilket ar en samling av element som kan ge en helhetsbild av processernas
prestation och kan ge storre vidd av forbattringsomraden. Slutligen, hogst upp i modellen finns
omfattande nyckeltal. Dessa karaktériseras av att de framst tas fram med matematiska formler, dar
variablerna bestar av grundlaggande nyckeltal. Nedan foljer exempel pa nyckeltal fran alla nivaer av
ovan beskrivna hierarkiska modell:

Overgripande
nyckeltal

Grundlaggande
nyckeltal

Figur 7: Nyckeltalens hierarkiska modell

Overall Equipment Effectiveness (OEE) — Ett av de vanligaste och viktigaste nyckeltalen som foljs upp
i produktionsprocesser (Ebrahim m.fl., 2018). Almstrom m.fl. (2017) beskriver OEE som ett
overgripande nyckeltal bestdende av flera grundlaggande nyckeltal och element (se figur 8), vilket &r
varfor det ger god insikt i hur val en produktionsprocess presterar (Walsel m.fl., 2019). Almstrém
m.fl. (2017) menar ocksa att OEE ar ett nyckeltal som inte lampar sig att anvanda i ett tidigt stadie av
méatande, da det kraver en stor mangd av insamlade och palitliga data som enbart kan uppnas efter en
lang period av produktion och méatande.

Tillganglighet — Ett grundldggande nyckeltal tillika en av komponenterna i OEE som berdknas genom
kvoten mellan verklig och planerad produktionstid (Walsel m.fl., 2019). Utférs processarbetet av en
maskin &r tillgangligheten enkel att berdkna, men galler det manuella processer blir det svarare da
arbetet utfors av en ménniska som inte ar uppkopplat mot ett datasystem.

Verklig produktionstid — Exempel pa ett element, den lagsta typen av nyckeltal (Almstrom m.fl.,
2017). Den verkliga produktionstiden ger den tid som en process faktiskt utfor vardeadderande arbete
och &r ett resultat av att oplanerade produktionsstopp som ej skapar varde subtraheras fran den
planerade produktionstiden (Walzel m.fl., 2019).
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Overall Equipment
Effectiveness (OEE)

Tillganglighet x Effektivitet x Kvalitet

Verklig prod.tid . Cykeltid x Kvantitet . Bra kvalitet
Planerad prod.tid Planerad prod.tid Kvantitet

Figur 8: Bestandsdelarna av OEE

3.4.1 Design av nyckeltal

Att mata allt som gar att mata ar en vanlig fallgrop nar ett foretag tar fram nyckeltal, enligt Almstrém
m.fl. (2017). De patalar att ett tillvagagangssatt bestdende av fem steg med frdgor som behover
besvaras &r en énskvérd metod att folja nér ett nyckeltal ska designas for att det ska fylla en funktion
inom foretaget (se figur 9). Det forsta steget &r att identifiera vem som ansvarar for beslutsfattningen,
eftersom nyckeltalet ska anvéndas till att st6tta beslutsfattarna i att uppfylla foretagets Gvergripande
mal. | de tva foljande stegen bestams vilken information beslutsfattaren behGver och hur den ska
presenteras pa basta satt. Det ar forst i steg fyra som nyckeltalet ska definieras och i det sista steget
som det bestams vad som ska matas och hur detta ska goras. Genom att folja denna metod far
nyckeltalet ett tydligt syfte och mojliggor forbattringar i stéllet for att bara kontrollera (Almstrom
m.fl., 2017).

Steg 1 Steg 2 Steg 3 Steg 4 Steg 5

Vilken Hur ska Hur ska .
Vs el information nyckeltalet nyckeltalet e i
besluten? och hur?

behdvs? presenteras? definieras?

Figur 9: De fem stegen for design av nyckeltal. Baserat pa Almstrom m.fl. (2017)

3.4.2 SMART nyckeltal

Nar alla fem steg tydliggjorts och nyckeltalet ar designat behdver det kvalitetssakras. Som beskrivet i
avsnitt 3.4 ska nyckeltal spegla foretagets Gvergripande mal, detta for att sékerstélla att alla inom
foretaget stravar at samma hall (Christensen m.fl., 2007). Ett sétt att uppna detta ar att applicera
akronymen SMART for alla nyckeltal. Forklaringen for vad de olika bokstéverna representerar skiljer
sig at inom litteraturen men nedan foljer en forklaring av forkortningarna sa som Almstrom m.fl.
(2017) anvéander dem, med tillagg fran andra forfattare.

Specifikt — Nyckeltalet ska tydligt ange vilket omrade det ar som ska matas. Ett exempel pa ett
specifikt nyckeltal for en process kan vara att mata dess stalltid eller dess tillganglighet.
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Matbart — Nyckeltalet ska kunna kvantifieras. For att bygga vidare pa exemplen ovan sa ska det vara
mojligt att samla in information om processens stalltid eller tillgdnglighet som krévs for att gora
nyckeltalet kvantifierbart.

Accepterat — Vem som utfor vad ska vara val forankrat och accepterat av utféraren. | andra modeller
kan A:et dven sta for Achievable (Walesh, 2004; Christensen m.fl., 2007), alltsa Uppnaeligt, vilket
innebér att nyckeltalet ska vara utmanande men inom rackhall.

Realistiskt — Samma innebdrd som Uppnaeligt, att nyckeltalet ska kunna anvandas med de resurser
som finns tillgangliga. Walesh (2004) skriver i sin bok att R:et star for Relevant, med forklaringen att
nyckeltalet behover vara relevant utifran roller och begréansningar.

Tidsbestamt — En tid for nar nyckeltalet ska vara uppnatt och utvarderas ska vara satt. Ar det uppdelat i
milstolpar ska dessa ocksa tidsbestammas (Walesh, 2004).

3.4.3 Nyckeltal i manuella produktionsprocesser

Under senare ar har tillverkningsindustrin genomsyrats av en trend av digitalisering dar foretag forser
sina fabriker och dess maskiner med ny teknik och kopplar upp dem mot natverk som mojliggor
insamling av data med syfte att folja upp och forbéttra sina produktionsprocesser (Faccio m.fl., 2019).
Detta galler i huvudsak de automatiserade processerna da manuella produktionsprocesser enligt
Sudhoff m.fl. (2020) i dagslaget inte har samma mdjligheter att i realtid matas med objektiva
datainsamlingsmetoder, om inte fdretagen ar villiga att investera mycket pengar i
arbetsmatningstekniker utformade for manuella processer (Faccio m.fl., 2019). Dessa maéttekniker
begransas dessutom av tva faktorer: att de ar véldigt tids- och resurskravande da de ar beroende av att
analytiker registrerar och méter varenda rorelse utford av operatorerna i den manuella processen, samt
att oavsett analytikernas kompetens ar risken for manskliga fel stor vilket paverkar matningarnas
replikerbarhet. | en studie av Faccio m.fl. (2019) beskrivs nagra av dessa moderna mattekniker, som
samtliga involverar att filma operatorernas rorelse, vilket kan ifragasattas utifran ett etiskt perspektiv.

Avsaknaden av lampliga matmetoder forsvarar implementation av nyckeltal i manuella processer da
majoriteten av de vedertagna nyckeltalen inom produktion &r utformade utifran automatiserade
processer (Sudhoff m.fl., 2020). Exempelvis OEE, beskrivet i avsnitt 3.4 som ett av de viktigaste
nyckeltalen i produktionsprocesser, kraver att vissa data gar att extrahera fran processerna (Walsel
m.fl., 2019). Detta nyckeltal &r dock svart att anvanda sig av i manuella produktionsprocesser, varvid
det ofta saknas bra métetal for effektivitet i manuella processer (Ebrahim m.fl., 2018). Avsaknaden av
nyckeltal kan ha en negativ effekt pa personal eftersom det hindrar dem fran att kunna folja upp sin
prestation, vilket annars ar en pavisad motivationsfaktor och en drivkraft for forbattringar och ckad
produktivitet (Ohlig m.fl., 2022).

3.4.4 Nyckeltal som grund for investeringar

Svarigheten med att mata manuella produktionsprocesser kan paverka hur ett foretag valjer att
investera i forbattringar for dessa processer. For att en investering ska godkannas kravs ofta att ett
affarsforslag skapas dar all relevant information som krévs for att kunna ta ett beslut om huruvida
investeringen ska genomforas laggs fram (Pearlson & Saunders, 2009). Affarsforslagets syfte ar att
beskriva investeringens kostnader och sélja in dess fordelar, bade finansiella och icke-finansiella, pa
ett satt som Overtygar beslutsfattarna att fordelarna ar vérda investeringen. Enligt Ward m.fl. (2008)
kan fordelarna i ett affarsforslag delas upp i fyra olika abstraktionsnivaer:

Observerbara fordelar — Ofta subjektiva och kan endast utvérderas utifran asikter eller véarderingar.

25



Matbara fordelar — Satt att mata verksamheten som redan ar etablerade i dagslaget och som helst &r
kopplade till ett av foretagets nyckeltal. Gor att nuvarande prestation kan ses som en utgangspunkt
infor investeringen.

Kvantifierbara fordelar — Liknar méatbara fordelar men med tillagget att investeringens fordelar kan
estimeras och kvantifieras. Stor vikt bor laggas vid att det finns tillrackliga beldgg for estimeringarna.

Finansiella fordelar — Hur investeringen genererar varde uttryckt i finansiella termer, exempelvis som
avkastning eller aterbetalningstid. Grundar sig i kvantifierbara fordelar som anses bevisade”, allts&
att det finns tillrackligt mycket stod for att fordelens varde kommer uppnas.

Tillsammans utgor dessa fyra nivaer ramverket for hur fordelar kan presenteras, vilket ger en béttre
bild av vinsterna som en investering medfor och darmed ett kraftfullare affarsforslag. Samtidigt som
malet for varje affarsforslag ar att kunna uttrycka sa manga fordelar som moéjligt i finansiella termer
finns risker med att enbart fokusera pa finansiella fordelar, bland annat att berékningarna for
fordelarna baseras pa bristfalliga grunder och att estimeringarna som gors ar orealistiska (Ward m.fl.,
2008). Anledningen till att detta gors &r for att kunna styrka tillrackliga finansiella fordelar i relation
till kostnaden for att investeringen ska genomféras. Ward m.fl. (2008) menar att en fordel bor forst
vara observerbar men i takt med att fordelen blir mdtbar, och sedermera kvantifierbar, minskar
abstraktionsnivan och vardet i fordelen tydliggors och kan slutligen kopplas till ett finansiellt vérde.
Eftersom manuella produktionsprocesser ar svara att mata och utarbeta nyckeltal for, kan det vara
problematiskt att formulera de nodvandiga finansiella férdelar som manga beslutsfattare kréaver innan
en investering gors. Darfor gar det att argumentera for att det ar lattare att utforma ett affarsforslag for
automatiserade processer dar all data ar mer lattillganglig vilket resulterar att det investeras mer i
automatiserade processer an i manuella.
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4. Resultat

Detta avsnitt innehaller till att borja med en beskrivning av fallforetaget samt den produktionsprocess
som studerats i fallstudien. Vidare amnar denna del att presentera resultatet fran de observationer och
intervjuer som genomforts med syfte att identifiera vilka typer av ineffektiviteter som finns i manuella
produktionsprocesser for att besvara studiens forsta fallspecifika fragestallning. Fortsattningsvis
kommer de ineffektiviteter som identifierats analyseras vidare med hjalp av en fem varfor’-analys for
att kunna faststélla olika tdnkbara orsaker till uppkomsten av de olika ineffektiviteterna for att besvara
den andra fragestallningen relaterat till fallforetaget. Avslutningsvis presenteras ett antal lampliga
nyckeltal som identifierats som passande for att mata de ineffektiviteter som pavisats for att besvara
studiens tredje och sista fallspecifika fragestéllning. Eftersom studien avgransats till att enbart
identifiera lampliga nyckeltal kommer ingen storre diskussion bedrivas kring hur nyckeltalen skall
implementeras, men déremot kommer det finnas en diskussion kring de presenterade nyckeltalens grad
av implementerbarhet i en manuell produktionsprocess.

4.1 Presentation av fallforetaget och problemomradet

Foretaget som varit foremal for fallstudien ar livsmedelskoncernen Paulig Group. Studien har utforts
pa Pauligs fabrik i MoIndal dar verksamheten bestar av produktion av kryddor och kryddblandningar
under varumarket Santa Maria. P& avdelningen som undersokts blandas ravaror utifran givna recept i
tva stora blandarmaskiner till fardiga kryddblandningar som sedan fylls i sackar for vidare transport
genom fabriken. Eftersom avdelningens processer huvudsakligen bestar av manuella arbetsmoment &r
det svart for fabriksledningen att bedéma avdelningens prestation vilket ar anledningen till att de
onskar undersoka vilka ineffektiviteter som finns i processerna, samt att utvardera mojliga nyckeltal
som kan anvéndas till att folja upp och forbattra avdelningens effektivitet. Studien &r avgrénsad till att
avse processerna fran det att ett recept ska paborjas till det att alla ravaror tillforts och sjalva
blandningsprocessen startats.

4.2 Processkartlaggning av den studerade processen

Utifran observationer i produktionen konstruerades en processkartlaggning som gav en ingaende
forstaelse for de studerade arbetsprocesserna pa avdelningen samt vilka arbetsmoment varje process
innehdller. | figur 10 illustreras processkartlaggningen utifran VPM-modellen dar varje del av
processen har ett objekt in, en aktivitet som utfors, ett objekt ut samt vilka resurser och vilken
information som behdvs respektive del.
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Figur 10: Processkartlaggning av den undersokta avdelningen

Studiens avgransningar innebar att det ar steg tre, fyra och fem i ovanstdende kartlaggning som
studerats. Processkartldggningen inkluderar daremot samtliga processteg for att fortydliga hur hela
arbetsprocessen fungerar eftersom en del ineffektiviteter i de studerade processerna kan paverkas av
ovriga steg. Nedan féljer en redogorelse for de sex delprocesserna i kartlaggningen.

Process 1 — Ett kdrschema har skapats utifran de bestallningar som Paulig fatt in pa sina produkter.
Detta ar starten pa processen i den undersokta avdelningen, och de ravaror som behdvs for att blanda
produkten transporteras till avdelningen. Detta sker genom en automatisk varuhiss som transporterar
pallar med ravaror fran plan ett till plan tre i fabriken dér kryddblandningarna gérs. Ravarorna forvaras
i antingen enbart plast- eller papperssackar eller i sackar som forpackats inuti en papperskartong.
Innehallet i varje séck eller kartong kan variera i vikt fran fem kilo upp till 6ver 100 kilo beroende pa
ravaran.

Process 2 — Pa plan tre finns dven ett mellanlager dér de pallar med ravaror som behovs for de narmast
kommande recepten forvaras. Har forflyttas pallarna fran varuhissen av lagerpersonal med hjélp av en
truck. Pallarna placeras sedan i rader déar de ravaror som behdvs forst i recepten stalls langst ut sa att
de ar atkomliga forst.

Process 3 — Nar ett nytt recept ska pabdrjas hamtas pallarna med ravara fran mellanlagret av
operatdren som ska gora kryddblandningen. Aven hér ar det huvudsakliga arbetsredskapet en truck.
Pallarna stalls runt blandaren i den ordning de ska tillforas enligt receptet. Om ravaran pa en pall tar
slut kor operatoren bort pallen och hamtar en ny med samma ingrediens fran mellanlagret. Vissa
recept innehaller fler ingredienser &n det finns pallplatser vid blandaren, da far operatéren hamta de
pallar som inte far plats fran mellanlagret och tillféra ravaran for att sedan kora tillbaka pallen till
mellanlagret.

Process 4 — Operatéren foljer receptet for den aktuella kryddblandningen genom att kéra fram pallarna
framfor blandaren och dosera den mangd ravara som star specificerat i receptet ner i blandarens kupa.
For att sakerstalla att ratt ingrediens tillfors skannar operatdren en streckkod som finns beldgen pa
varje pall som indikerar vilken ravara och hur mycket pallen innehaller. | kupan finns en vag som
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synliggor hur mycket ravara som doserats, denna ar ansluten till ett datasystem dar operatoren
rapporterar in varje tillférd ingrediens. Datasystemet anvands dven till att automatiskt tillféra salt och
olja till blandningen. Oppningen till kupan &r placerad i midjeh6jd och som tidigare namnt kan vikten
pa forpackningarna variera. Darfor behover operatéren héja upp pallarna med de tyngre
forpackningarna med hjélp av trucken for att enklare kunna halla i den mangd ravara som behdvs.
Emballaget till forpackningarna som toémts slangs i en komprimeringsmaskin intill blandaren som
trycker ihop allt skrép nér den ar full.

Process 5 — Nar alla ingredienser tillforts slapper operatoren ner den fardiga batchen fran kupan till
blandaren. Dérefter startar operatdren blandaren vilket kan goéras nar klartecken givits om att
blandaren &r redo for en ny batch, vilket indikeras av en gront lysande lampa.

Process 6 — Néar batchen ar fardigblandad matas den ut i sackar pa vaning ett och placeras pa pallar.
Dérefter vags pallarna med séckarna och transporteras vidare i fabriken. Darmed &r avdelningens alla
processer avklarade.

4.3 ldentifiering och analys av ineffektiviteter

Foljande delavsnitt presenterar den sammanstéllda informationen fran de observationer och intervjuer
som genomforts med syfte att identifiera ineffektiviteter i den studerade produktionsprocessen. Utifran
sammanstéllningen identifieras dven olika symptom som visar sig i form av tidsavvikelser i
produktionen som sedan analyseras ytterligare med hjélp av en ”fem varfor’-analys for att identifiera
grundorsaken till de olika symptomen. Strukturen for foljande avsnitt ar baserad pa ramverket 7M dar
identifierade ineffektiviteter med tillhérande grundorsaker presenteras for respektive delkomponent i
ramverket.

4.3.1 Ménniska

Den manskliga faktorn ar en begransande resurs som avgor hur mycket det ar mojligt att fa ut i den
studerade produktionsprocessen. Aven om det ar mojligt att kortsiktigt 6ka arbetstakten for att klara av
en storre mangd arbete, sa ar det utifran ett langsiktigt perspektiv, till slut personalens majlighet till
aterhamtning som kommer att styra effektiviteten i processen. Arbetet som utfors i den studerade
processen &r tungt och i synnerhet i Process 4: “Rdvara hélls i blandaren” dar operatdrer manuellt
lyfter och haller ned upp till sju ton ravara per arbetspass.

Vid de genomférda observationerna noterades att det fanns ett lyfthjalpmedel vid arbetsstationen som
aldrig anvéandes. Fran intervjuerna framgick det sedan att hjalpmedlet var uppskattat nar det val
fungerade, men att de fick problem med den pa grund av allt damm som uppstar néar kryddorna hélls
ned i blandaren. Vidare framgick det av operatdrerna som intervjuades att tidsatgangen for momenten
blev nagot langre nar de anvande lyfthjalpmedlet, men samtidigt konstaterades &ven att operatorer i
Process 4 dagligen tar sporadiska raster pa 5-10 minuter, eftersom de menar pa att den enda I6sningen
for att orka prestera langsiktigt &r att dra ned pa arbetstempot.

Aterhamtning under arbetstid har i studier visats spela en stor roll fér personalens langsiktiga
prestation, men det kan anda konstateras att den hoga arbetsbelastningen orsakar ett dagligt behov av
extra raster och darmed en ineffektivitet i form av mer vantan i processen. Den extra vantetid som
uppstar pa grund av behovet av extra rast kan dven paverka operatoren i Process 6: “Blandningen fylls
i sackar” som ar beroende av att blandningar fardigstalls av operatéren som arbetar med att halla
ravara i blandaren i Process 4. Det innebér att det 6kade behovet av aterhamtning for operatéren i
Process 4 kan orsaka ineffektiviteter i form av extra vantan aven for operattren i processens sista steg.
En 6kad andel vantan i produktionsprocessen leder till 6kade kvalitetsbristkostnader for foretaget da
en del av den schemalagda betalda tiden gar &t till &terhamtning snarare an produktion. Aven om varje
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moment tycks ga snabbare att utféra manuellt jamfort med genom att anvanda lyfthjalpmedel sa
uppstar det anda tidsspill utifran ett langsiktigt perspektiv i och med det dagliga behovet av extra raster
for aterhdamtning, och darfor ar det vasentligt att identifiera grundorsaken till operatérernas behov av
aterhamtning under arbetstid.

Vid en nedbrytning av orsakerna till behovet av aterhamtning under arbetstid och dess konsekvens i
form av extra vantan identifieras tva tankbara grundorsaker. Den forsta nedbrytningen grundar sig i att
behovet av aterhamtning beror pa en hog arbetsbelastning till foljd av att operatérerna maste utféra
manga tunga manuella lyft (se figur 11). Vidare konstateras det fran intervjuerna att det saknas
fungerande hjalpmedel som kan avlasta operatdrerna med att lyfta de tunga ravarorna i produktionen.
Daremot framgick att det tidigare har funnits hjalpmedel, men att de har slutat att fungera pa grund av
den dammiga arbetsmiljon. Fortsattningsvis framgick det under intervjuerna att det sdllan varken
stadades i produktionen runt hjalpmedlet eller utfordes nagon form av underhall av det. Darav kan det
konstateras att en tankbar bakomliggande orsak till behovet av aterhdamtning under arbetstid, som leder
till ineffektivitet i form av vantan, kan vara att det saknas tydliga rutiner for stadning och underhall i
produktionen som forsvarar anvandandet av lyfthjalpmedel. Ett viktigt tillagg till denna analys &r att
aven avsaknaden av nyckeltal for att folja upp produktionsprocessen kan gora det svart att motivera for
de finansiella fordelarna for en eventuell investering i ett lyfthjalpmedel, och kan darfor vara
ytterligare en tdnkbar orsak till att fungerande hjalpmedel saknas.

Varfor? Varfor? Varfor? Varfoér? Varfor?

Behov av Bristande rutiner

Hég Manga tunga Saknar fungerande Damm som forstr

e arbetsbelastning manuella lyft hjélpmedel hjdlpmedel

under arbetstid

for stadning och
underhall

Symptom Orsak 1 Orsak 2 Orsak 3 Orsak 4 Grundorsak
Figur 11: Grundorsaksanalys inom omradet Manniska (1)

Den andra tankbara grundorsaken till behovet av aterhamtning under arbetstid grundar sig dven det
forst och framst i en hog arbetsbelastning for operatrerna. Utdver att de moment som utférs av
operatorerna i Process 4 dr tunga, sa ar de ocksa valdigt monotona, vilket dven det ar en bidragande
faktor till den hoga arbetsbelastningen i produktionen (se figur 12). Foretaget tillampar i dagslaget
arbetsrotation i produktionen, som innebar att operatérer pa dagsbasis roterar mellan att arbeta i
Process 4 och Process 6, déar den sistn&mnda processen ses som mindre krdvande belastningsmassigt.
Dérmed visar foretaget att de &r medvetna om situationen kring den hdga arbetsbelastningen genom att
de tillampar arbetsrotation, som i studier visats vara ett effektivt verktyg for att avlasta personal med
tunga manuella arbetsuppgifter (Tharmmarphornpilas & Norman, 2004). Under intervjuerna framgar
det déremot att rotationen inte fungerar optimalt eftersom vissa operatorer av olika anledningar inte
vill rotera mellan avdelningarna, vilket dven forsvarar arbetsrotationen mellan de som ar villiga till
det. Att vissa operatorer tilldts undvika arbetsrotation ses som nagot som skapar en hdgre
arbetsbelastning for samtliga operatérer hos foretaget genom att det forsvarar arbetet med att rotera.
Saledes ar avsaknaden av krav fran arbetsledningen nagot som leder till att vissa operatorer tillats
speciallésningar som orsakar en hogre arbetsbelastning for évriga inom produktionen, och darmed ett
okat behov av aterhamtning under arbetstid bland operatorerna som leder till ineffektiviteter i form av
vantan.
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Varfor? Varfor? Varfér? Varfor? Varfor?

Behov av Vissa enbart villiga Bristande krav pa

Hog Monotont arbete Bristande

dterhamtning arbetsbelastning arbetsrotation

under arbetstid

att arbeta inom personal fran
specifik avdelning chefer

Symptom Orsak 1 Orsak 2 Orsak 3 Orsak 4 Grundorsak

Figur 12: Grundorsaksanalys inom omradet Manniska (2)

4.3.2 Maskin

Vid de inledande observationerna noterades det hur operattrerna vid vissa tillfallen behévde ta fram
en hammare for att sla pa en ranna dar saltet doseras automatiskt till blandningarna. Observationen
bekréftades dven i intervjuerna dar samtliga respondenter ndmnde autodoseringen av salt som ett
sarskilt problem som enligt dem ofta tar for lang tid. Att operatdrerna i Process 4 behover utfora
moment for att atgarda sddant som har automatiserats med syfte att underlatta arbetet i processen,
anses onodigt eftersom det tvingar till ineffektiviteter, som &verarbete och onddiga rorelser, dar
operatrerna utover att utféra sina ordinarie uppgifter manuellt maste sakerstalla att stodsystemet
levererar den méngd salt som &r planerat. Vidare framgick det att en automatisk dosering som i vanliga
fall tar ett fatal minuter stundtals kan ta upp till 15 minuter, vilket tydliggor hur ineffektiviteterna i
form av Overarbete och onddiga rorelser i Process 4, dven kan leda till vantan i Process 6 dar
operatéren vantar pa en fardigstalld kryddblandning redo att paketeras. Saledes leder denna
ineffektivitet dér operatdrerna tvingas till att utfora fler arbetsuppgifter &n nédvéndigt, dels till hdgre
arbetsbelastning for personalen, dels till véantan och ytterligare kvalitetsbristkostnader i produktionen.

Andra delar relaterat till maskinerna som noterades under intervjun var hur samtliga respondenter
upplevde att det sallan sker nagot forebyggande underhall av maskinerna, utan att problemen snarare
atgardas forst nar nagot faktiskt gatt sonder. Operatdrerna upplever att &ven om de patalar ett problem
sa kan det droja ett tag tills det atgardas sa lange som de ingaende processerna fungerar pa ett sétt sa
att produktionen gar att bedriva enligt plan. Det tydligaste exemplet som lyftes fram ar den
automatiska doseringen av salt, dar operatérerna menar pa att de uppmarksammat om problemet, men
att det inte har atgardats eftersom de fortfarande klarar av att producera de kryddblandningar som ar
planerade att genomforas. Att problem relaterat till maskinerna inte atgardats forens det verkligen
stannar produktionen, visar sig tydligt leda till ett antal ineffektiviteter i produktionen, och saledes bor
grundorsaken till den typen av arbetssatt analyseras ndrmre.

Ett tydligt symptom som var synligt under observationerna och som &ven tydliggjordes under
intervjuerna var hur operatdrerna tvingades att sld pa en ranna med en hammare for att fa
autodoseringen av salt att fungera. Enligt respondenterna &r det ett problem som har funnits under en
langre period dar operatorerna jobbar sig runt problemet for att fa doseringen av salt att fungera.
Forutom att det leder till ineffektiviteter i form av véntan, 6verarbete och en stérre andel onddiga
rorelser, sa innebar dven de upprepade slagen mot rannan att den deformeras Gver tid, som potentiellt
kan innebéra annu stérre problem i framtiden.

Orsaken till att autodoseringen av salt inte fungerar beror enligt samtliga respondenter pa att
vibratorerna som skall underlatta flodet av salt genom rénnorna inte fungerar (se figur 13). Att
vibratorerna i sin tur har slutat att fungera bedéms utifran intervjuerna bero pa att det inte utfors nagot
underhall, samt att delar av maskiner inte repareras sa lange det ar mojligt att manuellt jobba runt
problemet pa ett satt sd att produktionen fortfarande fungerar. Genom att bryta ned orsakerna till
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problemet ytterligare landar analysen i att avsaknaden av nyckeltal for att folja upp processerna gor det
svart att motivera foretagets avkastning pa en tankbar investering @mnad att forbattra produktionen,
vilket kan vara en tankbar orsak till att de i dagslaget arbetar sig runt problemet i stéllet for att faktiskt
I6sa det. Saledes gor det sig tydligt att avsaknaden av nyckeltal for att folja upp och motivera
forbattringar i manuella produktionsprocesser &r en realistisk grundorsak till uppkomsten av en del
ineffektiviteter. Det &r daremot viktigt att podngtera att det inte &r faststéllt att det enbart &r de icke-
fungerande vibratorerna som ligger bakom att autodoseringen inte fungerar, men med tydligare rutiner
for forebyggande underhall skulle det vara enklare att lyckas kartldgga vad det faktiskt beror pa.

Varfér? Varfor? Varfor? Varfor? Varfor?

Sker inget Arbetar runt Svart att motivera Saknas tydlig
underhall eller problemet med en avkastningen pa en uppfdljning av
reparation manuell rutin investering processerna

Autodoseringen av Vibratorer fungerar
salt fungerar inte inte

Symptom Orsak 1 Orsak 2 Orsak 3 Orsak 4 Grundorsak
Figur 13: Grundorsaksanalys inom omradet Maskin

4.3.3 Metod

Hur arbetet utfors i produktionsprocessen har presenterats i processkartlaggningen i det inledande
avsnittet for detta kapitel. Fran intervjuerna gors det tydligt att de pa senare tid har fordndrat sin
arbetsmetodik nar det galler materialtillforseln pa den tredje vaningen. Kort sammanfattat innebér den
nya metoden att det ar en lagerpersonal i Process 2 som ansvarar for att placera pallarna med ravaror
receptvis i den ordning som de skall anvéndas av operattren i Process 4. Det innebdr att operatdren
som arbetar i Process 4 inte behover spendera tid pa att leta efter respektive ravara som skall
anvandas, och pa sa satt ar tanken att det ska bidra till en mer effektiv produktion.

Vid studiens inledande observationer noterades hur produktionen tillfalligt stannade upp nér
operatoren inte hade tillrackligt med ravara for att fardigstalla blandningen. Detta undersoktes sedan
mer ingaende under intervjuerna som utférdes och samtliga respondenter konstaterade att just saldofel
var nagot relaterat till arbetsmetoden som kunde orsaka en del tidsavvikelser i produktionen. Nar
problemet uppstar beskriver respondenterna att de behover leta upp teamledaren, som har behérighet
att aterstalla saldonivaerna i systemet, vilket tar en del extra tid utéver den vantan som uppstar for att
lyckas fa tag i den ravara som kravs for att fortsatta med blandningen.

Hur saldofelen uppstar i produktionen beror enligt samtliga respondenter pa att operatérerna ofta gor
det bekvamt for sig och arbetar pa det satt som kanns snabbast for stunden. Tva tankbara forklaringar
till varfor det uppstar saldofel har identifierats under intervjuerna. Bada forklaringarna har en
gemensam koppling till att det i grund och botten beror pa att operatorerna i Process 4 forsoker jobba
sa effektivt och enkelt som mojligt. Den forsta forklaringen som identifierats ar att operatorer ibland
haller i allt som finns pa en pall i blandaren, och sedan hamtar en ny utan att skanna den nya pallens
streckkod, vilket gor att det sedan finns mindre ravara pa den nya pallen jamfort med vad som &r
bokfort systemet. Den andra forklaringen ar att operatérerna ibland véljer en enklare vag och skannar
en pall, men sedan tar ravara fran en annan mer narliggande pall och pa sa satt skapar ett saldofel.

Oavsett forklaring till problemet sa ar det tydligt att saldofel ar vanligt forekommande i produktionen
och séledes orsakar ineffektiviteter i form av véantan pa att fa det material som kravs for att producera
det som forvantas, men aven overarbete for operatérerna i Process 4 som tvingas leta upp nagon som
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har behdrighet att korrigera saldonivaerna i systemet. Ibland kan dven saldofelen leda till ytterligare en
ineffektivitet i form av en 6kad andel onddiga transporter om mer ravara behover transporteras fran
vaning ett till vaning tre for att kunna starta upp produktionen igen. Saledes leder saldofelen i
produktionen till ett antal ineffektiviteter och darfor behdver en mer djupgaende analys 6ver vad som
orsakar saldofelen goras.

Vad som orsakar saldofelen och ineffektiviteterna i form av vantan, dverarbete och till viss del en
okad andel onddiga transporter ar i hog grad relaterad till de orsaker som identifierades under avsnitt
4.3.1, ineffektiviteter kopplat till mdanniskan. Av intervjuerna att déma gor det sig tydligt att
operatdrerna ar val medvetna om varfér majoriteten av saldofelen uppkommer, vilket enligt dem beror
pa att dosering av ravara ibland sker utan att korrekt streckkod skannas. Det framgar vidare att det i sin
tur uppstar eftersom personalen forsoker spara tid i produktionen genom att arbeta sa effektivt som
mojligt genom att behdva utfora sa fa moment som mojligt. Naturligtvis ar operatorerna for stunden
ofta omedvetna kring att de missat att skanna korrekt streckkod, men bedémningen &r att den hdga
arbetsbelastningen i Process 4 leder till trétthet bland operatérerna, och darmed bidrar till att de
stundtals missar att utfora samtliga moment helt korrekt (se figur 14). Den hdga arbetsbelastningen gar
likt i analysen under avsnittet kring manniska harledas till att arbetet som utfors i produktionen bade ar
tungt och monotont. Som analysen konstaterade i avsnitt 4.3.1 beror det tunga arbetet pa att relevanta
lyfthjalpmedel saknas, samt att arbetet blir valdigt monotont eftersom arbetsrotationen mellan Process
4 och Process 6 inte fungerar som onskat. Saledes blir det i detta omrade tydligt hur den hoga
arbetsbelastningen, utéver att skapa behov for aterhamtning under arbetstid, dven kan leda till
ineffektiviteter relaterat till metoden genom uppkomsten av saldofel som paverkar produktionen.

Varfér? Varfor? Varfor? Varfér? Varfor?

Dosering sker utan Forsdker spara tid Hog
att ratt streckkod genom att utfora arbetsbelastning i

Saknas hjdlpmedel
Tungt och samt bristande
skannats férre moment produktionen arbetsrotation

Saldofel i

produktionen monotont arbete

Symptom Orsak 1 Orsak 2 Orsak 3 Orsak 4 Grundorsak

Figur 14: Grundorsaksanalys inom omradet Metod

4.3.4 Material

Den relativt nya metoden for materialtillforsel dar en lagerpersonal ansvarar fér Process 2 uppskattas
av operatérerna i Process 4, da det underlattar arbetet med att ta fram de ingredienser som kravs for
respektive blandning. Det nya arbetsséttet bidrar enligt respondenterna till att materialet som skall
anvandas allt som oftast ar lattatkomligt, men de papekar samtidigt att det forekommer att materialet
ibland &r mer svaratkomligt. Detta beror oftast pa tidspress som gor att operatoren inte hinner stélla i
ordning pallarna pa ratt satt igen efter att de har flyttat pa eventuella pallar som blockerat den pallen
som behovs. Aven om den nya metoden for materialtillforsel lyfts fram som positiv namner ett flertal
av respondenterna att det fungerar olika bra beroende pa vem som &r ansvarig for att utféra momenten
i Process 2, och att det darmed finns tillfallen dar operatérerna i Process 4 maste utfora fler moment
an vad som ar planerat pa forhand. Det innebér att operat6rerna vid blandningen tvingas till 6verarbete
genom att gora ytterligare forberedelser for att kunna producera kryddblandningarna, vilket tar tid fran
deras primdra uppgift som déarav orsakar en ineffektivitet i form av vantan i Process 4-6.

En annan aspekt som lyftes upp vid manga av intervjuerna handlade om hur latthanterligt materialet
ar. Dar framgar det enligt operatérerna som intervjuats att det optimala hade varit om alla ravaror som
anvands var forpackade i sdckar som véger 25 kilo. Som det ser ut nu finns det en stor variation i hur
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ravarorna ar emballerade. De ravaror som &r mest besvarliga att hantera ar de som &r forpackade
dubbelt, forst kryddor i blaa sackar, som ligger i en kartong. Enligt operatérerna ar denna typ av
forpackning utifran ett tidsmassigt perspektiv betydligt mer ineffektiv att hantera jamfort med sackar.
De ravaror som kommer forpackade i just denna typ av forpackning ar de som anvands frekvent i
manga olika typer av blandningar, vilket upplevs som sarskilt jobbigt bland operat6rerna i Process 4.
Att hantera denna typ av forpackning i stallet for sdckar innebar fler onddiga rorelser for operattrerna,
som bidrar till en 6kad vantan i att lyckas fardigstdlla kryddblandningarna, vilket dven kan paverka
operatoren i Process 6. Fortsattningsvis namner en respondent att pallarna med de ravaror som ar
forpackade i kartonger ofta ar over huvudhojd, vilket sliter mycket pa kroppen och leder till en hog
arbetsbelastning for operatorerna, som indirekt kan innebéra ett okat behov for aterhdamtning under
arbetstid och ddrmed mer ineffektiviteter i produktionen i form av vantan.

Ett moment som enligt respondenterna var starkt bidragande till tidsavvikelser inom produktionen var
att hanteringen av ravaror forpackade i kartonger tog langre tid an de som forpackas i sack. Att det tar
langre tid att dosera vissa ingredienser ar saledes ett tydligt symptom relaterat till materialet i
produktionen (se figur 15). Detta bekraftades under observationerna da det tydligt syntes hur just
ravaror forpackade i kartong var betydligt mer svarhanterliga an sackar och att det varierande
emballaget av ravara saledes bidrar till tidsavvikelser i produktionen. Vid vidare diskussion med en
inom fabriksledningen framgick det sedan att inkopsavdelningen ibland koper in ravaror som &r
forpackade i kartong i stallet for sack, eftersom det &r billigare da det gar att bestalla storre kvantiteter
i kartong jamfort med sdck. Personalen inom fabriksledningen ar val medveten om att kartongerna
bidrar till ineffektiviteter inom produktionen i form av en ¢kad andel vantan samt fler onddiga
rorelser, och att de saledes forsoker prata med inkopsavdelningen for att undvika det sa langt det gar.
Aven om det sikerligen blir billigare att kdpa in ravara i storre kvantiteter, 6kar det arbetsbelastningen
bland operatérerna som redan verkar i en miljo med hog arbetsbelastning. Saledes kan hanterandet av
kartonger pa sikt bli kostsamt for foretaget i och med de tankbara konsekvenser, i form av bland annat
okad franvaro, som kan komma fran en allt fér hog belastning. Att ravaror kops in i kartong dven om
det orsakar problem i produktionen tyder pa att den otydliga samordningen mellan inkop och
produktion &r en tankbar orsak till ineffektiviteterna som skapas i produktionen genom att somliga
ravaror & mer svarhanterliga an andra.

Yiterligare en viktig aspekt att lyfta fram &r att den som intervjuats fran fabriksledningen dven namnde
att vissa ravaror maste vara forpackade i kartong pa grund av dess egenskaper. Det poangterades
daremot att det inte galler alla typer av ravaror som ibland kops in i kartong, och déarav skapas
ineffektiviteter i produktionen genom att vissa av dessa ravaror kops in i kartong i stéllet for i sack.

Varfor? Varfor? Varfér? Varfér? Varfér?

Ravara képsini
kartong pga lagt Otydlig samordning
pris fast det orsakar mellan inkép och
problem i produktion
produktion

Inkép képer ibland
Emballage av in material
ravara varierar férpackade i
kartong

Det tar ldngre tid Vissa ravaror ir
att dosera vissa sdrskilt
ingredienser svarhanterliga

Symptom Orsak 1 Orsak 2 Orsak 3 Orsak 4 Grundorsak
Figur 15: Grundorsaksanalys inom omradet Material

4.3.5 Miljo

Under observationerna noterades flera aspekter angaende avdelningens arbetsmiljo. Till att borja med,
arbetets tunga natur, dar operatérerna som tidigare namnt lyfter omkring sju ton om dagen. Fér manga
av de vanligaste ingredienserna ror det sig om sackar som vager 25 kilo som ska lyftas fran en pall till
blandaren, ett moment som inte alltid ar enkelt att utféra ergonomiskt pa grund av begréansat utrymme.
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Detta bekréftades under intervjuerna da det ofta patalades hur tungt arbetet ar och att de monotona
rorelserna i samband med lyften sliter pa operatérernas kroppar. Det namner ocksa att pa en fullastad
pall kan de 6versta forpackningarna ligga 6ver brost-eller huvudhojd, vilket lagger stor belastning pa
axlar och nacke nér de ska lyftas ner. En respondent menade pa att 4&ven om arbetet ar tungt sa gar det
att underlatta genom att lyfta ratt och anvénda bra teknik.

Det gjorde sig aven tydligt under intervjuerna att manga av respondenterna tycker det ar viktigt att
arbetsrotationen fungerar bra for att hjalpa till med aterhdmtningen och motverka enformighet. |
normala fall skiftar en operatdr mellan att ena dagen gora kryddblandningarna och andra dagen fylla
fardiga blandningar i sackar, dér det sistnamnda ses som aterhamtning da det & mindre tungt. Detta
forsvaras i dagslaget av att vissa operatorer endast arbetar pa en av stationerna, vilket gor att det inte
roteras lika mycket som det borde.

Néar operatérerna hallde ner rdvarorna i kupan observerades att det kunde uppsta ett dammoln av
partiklar fran sackarna med de mest finkorniga ingredienserna. Vid intervjuerna namndes detta damm
som ett arbetsmiljoproblem eftersom det &r véldigt latt att andas in och kan orsaka obehag.
Operatorerna har forsetts med masker som de kan valja att anvanda vilket inte alla gor eftersom det
forsvarar andningen under det tunga arbetet. En respondent hanvisade till matningar av dammpartiklar
som gjorts dar operatorerna far bara sensorer, men dessa matningar ansag goras under for kort tid och
under perioder da de gor blandningar som genererar mindre damm. En annan aspekt av arbetsmiljon
som patalades som ett problem under intervjuerna var ljudnivan pa avdelningen som ansags hog.
Operatorerna har horselkapor pa sig under arbetets gang men upplevelsen var anda att bullret fran
maskinerna orsakade trotthet och huvudvérk.

Sammantaget kan dessa arbetsmiljofaktorer kopplas till behovet av att ta fler pauser under arbetets
gang och att dra ner pa arbetstempot for att orka hela arbetspasset, vilket resulterar i en hogre andel
vantan. Saledes &r det tydligt att arbetsmiljon bidrar till en 6kad andel vantan som visade sig tydligt
nar aspekter kopplat till ménniska och den héga arbetsbelastningen i produktionen analyserats i avsnitt
4.3.1. Dérav gors ingen konkret grundorsaksanalys inom detta delomrade, men det ar anda viktigt att
papeka att miljon pa foretaget ar en hogst bidragande orsak till de ineffektiviteter som identifieras
inom ovriga delomraden.

4.3.6 Métning

All data fran produktionen samlas i ett internt datasystem och utifran detta satts nyckeltal for varje
avdelning som de mats pa. Datainsamlingen i de manuella processerna begransas av att den enda
informationen som samlas in utéver sjalva orderspecifikationerna och det som halls i blandarna &r via
de streckkoder som operatérerna skannar pa pallarna, samt den information som de rapporterar in for
hand i systemet. Detta resulterar i att fabriksledningens inblick i avdelningen &r valdigt lag da de i stort
sett bara kan se tidsstamplar for nar olika arbetsmoment paborjas eller avslutas, men det finns ingen
insikt om vad som sker daremellan. Det finns alltsa en svarighet att utvardera avdelningens prestation.

De nyckeltal som avdelningen utvarderas pa i dagslaget inkluderar i huvudsak antal genomfoérda
kryddblandningar i forhallande till det planerade kérschemat, samt hur lang tid varje blandning tar.
Intervjuerna visar att det rader koncensus mellan operatorerna att deras prestation utvéarderas utifran
om de hunnit med de planerade blandningarna, men att det & manga aspekter som kan ga fel som ar
utanfor deras kontroll, vilket problematiserar uppféljningen. Dessutom beréknar datasystemet en
standardtid for varje order baserat pa orderns totala vikt vilket kan vara missvisande da det framgar
fran intervjuerna att vissa blandningar ar lattare eller svarare an andra beroende pa vilka och hur
manga olika ingredienser som ingar i receptet. Svarighetsgraden for att tillféra de olika ravarorna
varierar varfor det paverkar den totala tid det tar, det kan exempelvis bero pa hur ravaran ér férpackad
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eller dess konsistens. Innehaller receptet manga ingredienser kravs mer transport da alla pallar inte far
plats runt blandaren vilket tar langre tid.

Svarigheten i att utvardera avdelningen orsakas alltsa av att det rader en avsaknad av nyckeltal att folja
upp pa (se figur 16). Detta ar en konsekvens av att manuella processer ar patagligt svara att mata,
vilket kompliceras ytterligare av att standardtiderna for blandningarna inte stammer 6verens med
verkligheten, da blandningarnas komplexitet inte beaktas i de planerade tiderna. Grundorsaken till
problemet blir da att det inte utforts nagra tidsstudier for de olika blandningarna som tar hansyn till
receptens komplexitet och dérfor blir tidsuppféljningen i dagslaget missvisande och ej anvéndbar.
Uppféljningsproblemet kan kopplas till ineffektiviteten outnyttjad kreativitet da avsaknaden av korrekt
matning och uppféljning forhindrar ett effektivt forbattringsarbete. Detta eftersom matning av
nyckeltal ar en forutsattning for att kunna verifiera om en forbattring uppnas, darfor kan de
forbattringsforslag som ska minska ineffektiviteter inte knytas till ndgra matbara och kvantifierbara
fordelar och darmed inte implementeras.

Varfér? Varfor? Varfor? Varfor? Varfor?

Finns fa nyckeltal De manuella Standardtider Blandningarnas

Svart att utvirdera
avdelningens
prestation

som mater hur processernas stimmer inte komplexitet 12?55:“‘1.'“ fol: °I'k.a
avdelningen effektivitet &r svar dverens med beaktas inte i an mngi[ arej
presterar att mita verkligheten standardtiderna SENOMACES

Symptom Orsak 1 Orsak 2 Orsak 3 Orsak 4 Grundorsak

Figur 16: Grundorsaksanalys inom omradet Matning

4.3.7 Management

Vid en forsta observation noterades hur personalen som arbetar i produktionen &r sjalvgaende genom
att sjalva styra arbetstakten under forutsattning att de klarar av att leverera de blandningar som
planerats for skiftet. Detta innebér att operatdrerna, utéver de schemalagda rasttiderna, sporadiskt tar
extra raster for att orka leverera de kryddblandningar som planerats for arbetspasset. Under
intervjuerna gjorde det sig tydligt att operatrerna uppskattar kontakten med den narmsta
arbetsledningen bestaendes av teamledare och skiftledare, men att kommunikationen med de som ar
hogre upp i fabriksledningen, fungerade mindre val. Orsaken till upplevelsen kring bristande
kommunikation uppat beror pa att de flesta av respondenterna uppfattar att deras idéer om
forbattringar, med tydliga observerbara fordelar ute pa golvet sallan foljs upp, och annu mer séllan att
de leder till konkreta atgarder. Att operatérernas idéer séallan leder till konkreta atgarder skapar en
ineffektivitet i produktionen i form av outnyttjad kreativitet, som kan innebdara att mojligheterna att
eliminera dvriga ineffektiviteter i produktionen minskar.

Detta kopplas till det som ndmnts i avsnittet for méatning med att operatérerna mer eller mindre enbart
mats utifran antalet fardigstallda blandningar per dag, samt huruvida de har hunnit med det planerade
korschemat for dagen eller ej. Eftersom det inte finns ndgot matetal i produktionen huruvida
kdrschemat foljs blir transparensen i processerna otillracklig for att lyckas 6vervaka om de presterar
enligt dnskvard standard eller ej. Denna koppling &r vérd att analysera vidare for att undersoka varfor
vissa idéer fran operatorerna kring forbattringar, som potentiellt kan minimera ineffektiviteter i
processerna, sallan implementeras eller foljs upp.

Att operatorernas idéer séllan implementeras dar den forsta orsaken i ledet till symptomet att
operatorernas kunskap inte tillvaratas (se figur 17). Genom att enbart se pa problemet fran
operatorernas perspektiv ar det enkelt att tro att det hela handlar om ignorans fran ledningens sida,

36



men genom att dven inkludera ledningens perspektiv blir analysen kring en bakomliggande orsak till
operatdrernas upplevelse djupare. Den produktionsprocess som studeras ar manuell och har i dagslaget
fa nyckeltal som anvénds for att mata dess prestation. Det innebér att det blir svart for ledningen att
oversatta de observerbara fordelarna fran produktionen till finansiella férdelar som kan anvéndas for
att motivera for oOvriga beslutsfattare varfor en investering behovs, samt for att avgora vilken
avkastning som kan forvantas av en eventuell investering. Orsaken till att det i dagslaget finns fa
nyckeltal for att mata processen ar att manuella processer ar svarare att mata, eftersom den data som
kravs for manga vedertagna nyckeltal inom produktion, som exempelvis OEE, &r svarare att extrahera
fran en manuell process jamfort med en automatiserad process. Dérav starks relevansen av detta arbete
genom att det visar hur det finns ett tydligt behov av nyckeltal som &r anpassade fér manuella
produktionsprocesser, eftersom en avsaknad av nyckeltal nu dven empiriskt visats kunna forsvara
forverkligandet av forbattringsforslag fran de operatdrer som arbetar i produktionen.

Varfor? Varfor? Varfér? Varfor? Varfor?

Finns fa nyckeltal

Operatérernas Forbattringsforslag Svart att motivera
kunskap tillvaratas implementeras avkastningen pa en
inte sdllan investering

Svart att samla in
data i manuella
processer

som fangar Manuella processer
processens &r svéra att mata
prestation

Symptom Orsak 1 Orsak 2 Orsak 3 Orsak 4 Grundorsak

Figur 17: Grundorsaksanalys inom omradet Management

4.4 Sammanstélining av ineffektiviteter i produktionen

Resultatet som besvarar studiens forsta fallspecifika fragestalining “Vad finns det for ineffektiviteter i
manuella produktionsprocesser” presenteras i tabell 5 nedan. Sammanfattningsvis gar det konstatera
att ineffektiviteter uppstar av saval de manuella uppgifternas tunga natur som att stodprocesser inte
fungerar som planerat, vilket leder till dverarbete genom att operatdrerna tvingas jobba runt problemet
for att producera det som forvantas. Slutligen konstateras dven att svarigheten av att utvérdera
avdelningens prestation samt att operatdrernas kompetens inte tillvaratas h&mmar mojligheten att
eliminera ineffektiviteter i produktionen. Sammanfattningsvis tydliggor resultatet att det finns manga
delar i produktionen som ger upphov till tidsavvikelser i produktionen. Saledes &r det manga sma delar
som ligger bakom tidsavvikelserna snarare dn nagon tydligt stor orsak, vilket dven bekraftades i de
genomfdrda dokumentsstudierna dér inga urskiljbara monster fér vad som orsakade tidsférdrojningar
kunde identifieras.
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Tabell 5: Identifierade ineffektiviteter i produktionen

Omrdde _______[symptom ______|ineffektivitet __

Manniska Behov av aterhamtning  Véntan
under arbetstid
Maskin Autodosering av salt Vantan
fungerar inte Onddiga rorelser
Overarbete
Metod Saldofel i produktionen  Onddiga transporter
Véntan
Overarbete
Material Det tar langre tid att Vantan
dosera vissa Onddiga rorelser
ingredienser
Miljo Behov av aterhamtning  Véntan
under arbetstid
Matning Svart att utvardera Outnyttjad kreativitet
avdelningens prestation
Management Operatérernas Outnyttjad kreativitet
kompetens tillvaratas
inte

For att summera svaret pa studiens andra fallspecifika fragestallning “Vilka orsaker kan ligga bakom
uppkomsten av ineffektiviteter i de manuella produktionsprocesserna?” sammanstalls grundorsakerna
till de symptom som ligger bakom ineffektiviteter i produktionen med ett fiskbensdiagram enligt figur
18 nedan. | fiskbensdiagrammet ar de identifierade symptomen inom respektive delomrade av 7M
rédmarkerade med dess tillhérande grundorsaker listade under symptomet. Figuren presenterar endast
en sammanfattning av de grundorsaker som identifierats, medan den fullstandiga grundorsaksanalysen
inom respektive delomrade presenteras i avsnitt 4.3. Notera att grundorsaker inom delomradet miljo
saknas i fiskbensdiagrammet eftersom de ineffektiviteter som identifierats kopplat till arbetsmiljon och
synliggdrs som symptomet behov av aterhamtning under arbetstid i analysen inom omradet manniska.

Management

Operatdrernas
kompetens tillvaratas inte

Behov av aterhamtning
under arbetstid

Bristande rutiner for
stddning och underhall

Svart att samla in
data i manuella

personal fran chefer

Saknas tydlig
uppfdljning av
processer Bristande krav pa processerna

Manniska Maskin

Autodoseringen av
salt fungerar inte

Tidsavvikelser i
produktionen

Tidsstudier for olika
blandningar har ej
genomforts

Saknas hjalpmedel Otydlig samordning
samt bristande mellan inkép och
rotation produktion

Svart att utvdrdera
avdelningens prestation

Det tar ldngre tid att
dosera vissa ingredienser

Metod Material

Saldofel i produktionen

Matning

Figur 18: Sammanstéllning 6ver bakomliggande orsaker till identifierade ineffektiviteter
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En generell sammanfattning av de orsaker som identifierats ar att det finns manga olika typer av
orsaker som samtliga bidrar till de tidsavvikelser som uppstar i produktionen. Det tydliggor att den
manuella produktionsprocess som varit féremal for studien ar komplex pa sa satt att det &r svart att
tydligt peka ut en enskild faktor till varfér produktionen inte alltid presterar som planerat. Detta stods
aven av de genomforda dokumentstudierna pa foretaget som inte visade nagot tydligt monster kring
varfor ineffektiviteter uppstar. Ett stort problem &r att det inte genomforts nagra tidsstudier som tar
hansyn till de olika receptens komplexitet, varfor det i dagslaget ar svart att avgora huruvida en
avvikelse fran standardtider verkligen beror pa nagot problem eller om standardtiden ar felaktig.
Slutligen pavisas aven att svarigheten att samla in data i manuella processer hammar
implementeringen av potentiella forbattringar. Darfor finns det ett behov att designa nyckeltal som pa
ett tydligt vis fangar processens prestation sa att det blir mojligt att pa forhand argumentera for att ett
forbéattringsforslag faktiskt kommer leda till en férbéattring av produktionen.

4.5 Framtagande av nyckeltal

De nyckeltal som tagits fram under studien foljer den metod av design av nyckeltal som beskrivits i
avsnitt 3.4.1. Darmed avser denna del att forst redogéra for vad som framkom under intervjuerna med
tva beslutsfattare inom foretaget angaende vilken typ av information de vill fa ut av nyckeltalen samt
hur de ska presenteras, i enlighet med steg ett, tva och tre av modellen. Baserat pa intervjuerna samt
analysen kring ineffektiviteter presenteras sedan fem nyckeltal framtagna for att kunna méata den
manuella produktionsprocessen hos fallforetaget, vilket foljer steg fyra och fem av modellen.

4.5.1 Sammanstallning 6ver vilken information som 6nskas av beslutsfattare

For att identifiera nyckeltal som &r anvandbara for att folja upp de ineffektiviteter som pavisats
genomfordes intervjuer med tva beslutsfattare pa olika nivaer inom foretaget, dar den forsta intervjun
genomfordes med teamledaren for produktionen pa en operativ niva, medan den andra intervjun
utfordes med en person tillhérande fabriksledningen pa en strategisk niva. Syftet med intervjuerna var
att identifiera vilken information olika beslutsfattare inom organisationen behdéver for att fa stod i sitt
beslutsfattande och hur de énskar kunna anvénda nyckeltalen. Nyckeltalen som designats ar &mnade
att mata de ineffektiviteter som pavisats i studiens tva forsta fragestallningar, men eftersom
nyckeltalen tas fram for att stodja fallforetaget maste dven beslutsfattarnas behov inkluderas i
resonemanget kring de nyckeltal som tas fram.

I intervjun som genomfdrdes med teamledaren for den studerade produktionsprocessen framgick det
att det 6nskades tydligare information for att i realtid kunna 6vervaka hur de ligger till pa avdelningen
jamfort med produktionsplanen. Det hade enligt teamledaren underlattat beslutsfattandet kring nar och
hur olika resurser eventuellt skulle behdva tillsattas for att skapa maximala forutsattningar for att
lyckas mota den produktionsplan som dr satt for respektive arbetspass. Med andra ord onskar
teamledaren ett interaktivt nyckeltal éver tidsutbytet i produktionen som presenteras i realtid for att
avgora huruvida den planerade produktionsplanen kan uppfyllas eller ej baserat pa den befintliga
takten i produktionen.

Intervjun med personen fran fabriksledningen speglade delvis samma behov av information. Enligt
denne fanns det ett behov av information sa att de kan ha uppsikt 6ver hur produktionen ligger till
tidsméssigt jamfort med produktionsplanen. Vidare dnskades &ven information kring materialutbyte,
for att se hur mycket fardig kryddblandning de far ut av en viss méngd tillford ravara for varje batch.
Saledes har ledningen och teamledaren ett gemensamt intresse av nyckeltal som tillgodoser dem med
information Over tidsutbytet i produktionen.
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4.5.2 Sammanstallning dver vad som behdver matas enligt analysen

Baserat pa den genomfdrda analysen over ineffektiviteter och dess bakomliggande orsaker i den
studerade processen kan det konstateras att flera aspekter paverkar tiden det tar att slutféra en
blandning. | dagsléget &r det daremot enbart vikten som ligger till grund for standardtiderna for
respektive blandning. Det innebdr att flertalet faktorer relaterat till receptens komplexitet inte tas i
beaktande och att de nuvarande standardtiderna saledes inte ar tillrackligt tillforlitliga. Darfor blir det
svart att designa ett realistiskt nyckeltal som kan anvandas for att i realtid folja hur produktionen
forhaller sig till produktionsplanen. Darfor konstateras det utifran ett kortsiktigt perspektiv att det finns
ett storre behov av nyckeltal som mojliggor rapportering av de avvikelser som uppstar i produktionen,
som sedermera kan anvandas som underlag for att identifiera vilka ineffektiviteter som bidrar till storst
tidsavvikelser. Med en storre insikt i vad som orsakar storst tidsavvikelser i produktionen kan
foretaget fa ett stod i att forsta hur de befintliga standardtiderna bor korrigeras for att battre stamma
overens med verkligheten. Forst nar standardtiderna Kkorrigerats ar det realistiskt att designa ett
nyckeltal som presenterar den information som énskas av teamledaren respektive fabriksledningen.

En annan ineffektivitet som behover matas utifran den genomforda analysen &r relaterat till den hoga
arbetsbelastningen. Samtliga respondenter som intervjuats var eniga i att den hdga arbetsbelastningen
med manga tunga manuella lyft innebar att de tvingas ta extra raster under arbetstid for att klara av
arbetsdagen. Detta i kombination med att den befintliga arbetsrotationen inte fungerar som planerat
gor att det identifierats ett behov i att proaktivt kunna mata avdelningens arbetsbelastning. Genom att
proaktivt mata avdelningens belastningsniva utifran den givna produktionsplanen kan féretaget fa ett
stod i hur de ska planera sina arbetsrotationer for att jamna ut arbetsbelastningen, och saledes minska
operatorernas behov av aterhamtning under arbetstid.

4.5.3 Foreslagna nyckeltal till fallforetaget

Foljande delavsnitt presenterar de nyckeltal som identifierats som lampliga att implementera for att
mojliggora uppfoljning av den studerade processen baserat pa de ineffektiviteter som identifierats hos
fallforetaget. De tre forsta nyckeltalen som presenteras ar sddana som ar mojliga att implementera
kortare sikt, medan de tva sista foreslas att implementeras pa langre sikt nar foretaget har korrigerat
standardtiderna for deras olika blandningar. De fem nyckeltal som identifierats som lampliga for
fallforetaget presenteras i tabell 6 nedan och forklaras sedan ytterligare var for sig i separata delavsnitt.

Tabell 6: Sammanstélining dver foreslagna nyckeltal till fallforetaget

Batcher utan avvikelser Kortsiktigt Rapportera, Forbattra
Materialutnyttjande Kortsiktigt Rapportera
Belastningsindex Kortsiktigt Styra, Forbattra
Produktionsprestanda Langsiktigt Rapportera, Styra
Total produktionseffektivitet Langsiktigt Rapportera, Styra, Forbattra

4.5.3.1 Batcher utan avvikelser

Med avseende pa problemet med standardtiderna for fallféretagets kryddblandningar bedéms nyckeltal
for att Overvaka tidsutbytet i realtid vara orealistiskt att implementera pa kort sikt. I stillet finns ett
storre behov av nyckeltal som tillgodoser beslutsfattarna inom foéretaget med objektiv information
kring vilka ineffektiviteter som skapar storst tidsavvikelser, samt information om vilka blandningar
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som avviker mest jamfort med standardtiderna. Genom att designa ett nyckeltal som uppfyller det
syftet kan foretaget dels enklare identifiera vilka ineffektiviteter som ar mest bradskande att atgérda,
dels identifiera vilka standardtider som faktiskt avviker fran den verkliga produktionstiden och som
darmed bor korrigeras. Utdver att fylla ett viktigt rapporteringssyfte for att korrigera receptens
standardtider kan det foreslagna nyckeltalet aven fylla en viktig roll i att synliggora vilka omraden i
produktionen som har storst forbattringspotential. Det majliggors eftersom informationen fran
avvikelserapporteringen delger beslutsfattare strukturerad information som kan anvéandas for att pa
forhand uppskatta vilka finansiella fordelar som kan erhallas av en viss forbattring, vilket kan minska
osékerheten med en investering och leda till att fler forbattringsforslag forverkligas inom
produktionsprocessen

Nyckeltalet som har tagits fram for ovanstaende syfte ar ett grundlaggande nyckeltal, vid namn
”Batcher utan awvikelse (BUA)”, som mater operatdrernas tillgdnglighet i den manuella
produktionsprocessen. Matetalet &r tankt att presenteras for beslutsfattare for att dels mojliggéra
uppfoljning av enskilda recept for att se vilka blandningar som avviker mest fran foretagets
standardtider, dels som en uppfdljning av produktionens prestation som helhet dver tid. Precis som
namnet antyder definieras nyckeltalet som andelen batcher som producerats utan att operatren behdvt
avvika fran deras vardeskapande arbete. Genom att satta tydliga ramar for vad som ingar i det
vardeskapande arbetet ges operatorerna ett stort ansvar i att notera och rapportera nar en avvikelse fran
ordinarie arbetssatt uppstar, samt hur lang tid som férsvunnit i samband med avvikelsen. Med ett
nyckeltal som mater operatorernas tillgéanglighet pa detta vis mojliggors en heltackande uppfoljning av
flera ineffektiviteter samtidigt, vilket & nodvéandigt eftersom det i svaret pa studiens forsta
fragestdllning konstaterats att det ar flera sma ineffektiviteter som tillsammans ligger bakom
tidsavvikelserna i den studerade processen. For att stddja operatdrerna i dokumentationsarbetet av
avvikelser rekommenderas att de tillgodoses med ett ramverk, forslagsvis 7M, dér olika avvikelser kan
kategoriseras beroende pa vilken typ av avvikelse det &r. Utifran dokumentationen kan sedan
beslutsfattare ta beslut angaende vilka standardtider som behdver korrigeras samt om vilka typer av
forbattringsatgarder som kan effektivisera produktionen.

Nyckeltalet har designats med hansyn till SMART for att sékerstalla att det &r anvéandbart i
fallforetagets situation. Det ar specifikt genom att nyckeltalet har ett tydligt syfte att rapportera de
ineffektiviteter som uppstar for att mojliggora forbattringsatgarder samt identifiera vilka standardtider
som behover justeras, for att pa langre sikt mojliggéra mer interaktiva nyckeltal kopplat till tidsutbytet
i produktionen. Nyckeltalet ar &ven matbart och kvantifierbart da det tydligt framgar att det ar andelen
batcher som producerats utan avvikelser som skall beréknas, vilket enkelt gar att berdkna genom att
dividera antalet batcher utan avvikelser med det totala antalet producerade batcher. Vidare &r
nyckeltalet aven achievable/uppnaeligt da operatérerna i produktionen &r val medvetna om vad som ar
en avvikelse i produktionen, samt att informationen som behdvs till nyckeltalet &r lattillganglig.
Saledes ar dven nyckeltalet realistiskt eftersom det designats for att kunna anvandas baserat pa den
information som i nuldget finns tillgdnglig inom foretaget. Slutligen &r det dven mdjligt att
tidsbestamma nar nyckeltalet skall foljas upp baserat pa om det gors receptvis eller som ett helhetsmatt
for att bedoma prestationen inom produktionen, och saledes uppfyller nyckeltalet alla aspekter som
kravs for att vara ett SMART nyckeltal.

4.5.3.2 Materialutnyttjande

Personalen fran fabriksledningen uttryckte aven ett behov av information angaende materialutbytet i
den studerade produktionsprocessen. Detta for att kunna 6vervaka hur stor mangd fardig
kryddblandning som erhalls jamfért med den méngd ravara som tillforts blandningen. | analysen av
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produktionsprocessens ineffektiviteter identifierades ingen brist relaterat till materialutbytet i
produktionen. Daremot beddms ett grundlaggande nyckeltal som mater produktionsprocessens kvalitet
med avseende pa materialutbytet som en viktig komponent for att pa langre sikt kunna designa ett mer
omfattande nyckeltal amnat att mata produktionsprocessens totala effektivitet. Darfor foreslas ett
nyckeltal vid namn materialutnyttjande som berdknas genom att dividera mangd férdig
kryddblandning med ingdende méangd ravara, for att saledes erhalla ett varde Gver hur stor andel
ingdende material som foradlats till fardig produkt. | dagslaget vags samtliga ravaror som doseras i
kupan for respektive batch samtidigt som den fardigpaketerade kryddblandningen fran respektive
batch végs i sista skedet av Process 6. Det innebdr att informationen som krévs redan méts och
rapporteras in i det interna datasystemet och saledes &r detta nyckeltal mojligt att implementera pa kort
sikt. Nyckeltalet syftar i att visualisera hur effektivt ravarorna omvandlas till fardiga kryddblandningar
vilket kan presenteras for beslutsfattare pa batchniva, orderniva samt som en Overgripande
prestationsniva for hela produktionen. Pa sa satt kan beslutsfattare inom foretaget med hjélp av
nyckeltalet bevaka hur hela produktionen presterar samt identifiera om det skulle vara problem med
nagon sarskild kryddblandning.

Nyckeltalet som designats for att mata materialutbytet uppfyller kraven som stélls pa ett SMART
nyckeltal. Det ar specifikt genom att det ar ett tydligt omrade som mats for att kontrollera hur stor
andel av de ingaende ravarorna som foradlas till en fardig slutprodukt. Matetalet ar dven matbart
eftersom det ar majligt att erhalla ett kvantifierbart varde som talar om hur véal materialutbytet
fungerar. Vidare ar det dven achievable/uppnaeligt eftersom den data som kravs for att forverkliga
nyckeltalet redan méats och dokumenteras i datasystemet, vilket gor det mojligt att tillampa pa kort sikt
och saledes ar det aven realistiskt att anvanda inom fallforetaget. Slutligen ar det aven majligt att
tidshestamma hur ofta nyckeltalet skall foljas upp baserat pa om det dnskas att goras for respektive
batch, order eller fér en dvergripande prestation inom produktionen under en viss tidsperiod.

4.5.3.3 Belastningsindex

Utifran Arbetsmiljoverkets modell for riskbedomning av belastningssituation kan ett nyckeltal
utformas for att folja upp arbetsbelastningen proaktivt pa daglig basis. Det har nyckeltalet kan ligga till
grund for hur arbetsrotationen pa avdelningen genomférs och kan anvandas som utgangspunkt vid
forbattringsforslag avseende arbetsbelastning, vilket gor bade arbets- och fabriksledning till
beslutsfattare i det har fallet. Behovet av nyckeltalet harstammar fran en 6nskan fran fabriksledningen
att fa information om hur stor arbetsbelastningen ar pa avdelningen. Nyckeltalet presenteras som ett
belastningsindex, som visar pa risken for fysisk overbelastning vilket i studiens forsta fragestallning
pavisats leda till ineffektiviteter i form av vantan hos fallféretaget. Belastningsindexet blir ett
grundlaggande nyckeltal definierat av den formel for belastningssituation som beskrivits i avsnitt
3.1.2, bestaende av elementen tidspoang och lastpoang. Dessa faktorer &r de som &r relevanta att méata
i det aktuella fallet da de varierar fran skift till skift beroende pa vilka blandningar som ska tillredas,
vilket paverkar belastningen for skiftet. Faktorerna arbetsstallning och arbetsférhallanden anses
konstanta for denna studie da alla lyft har liknande karaktar och arbetsplatsen 4r densamma varije dag.

Tids- och lastpoangen bestams av antal lyft under ett skift respektive genomsnittlig vikt per lyft, bada
dessa faktorer gar att forutse utifran planeringsschemat. Genom att veta kvantiteten for varje ravara
som planeras anvandas under ett skift samt vikten pa varje forpackning kan antal lyft samt den
genomsnittliga vikten for respektive lyft berdknas. Dessa varden omvandlas till poang utifran
Arbetsmiljoverkets tabeller som sammanstélls till ett slutgiltigt index som indikerar skiftets
belastningsgrad, som forslagsvis kan anvandas for att bestimma néar och hur ofta arbetsrotation ska ske
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under ett skift. Genom att foretaget sétter ett malvarde pa indexet som inte ska Gverstigas kan de
utifran planeringsschemat veta nar pa skiftet det vardet kommer nas och da genomfdra rotation av
arbetsuppgifter. FOrbattringsarbetet kring arbetsbelastning blir genom det métbart och ger mer stod for
att avsatta resurser till avdelningen. Noterbart &r att autodoserade ingredienser inte tas med i
berdkningen av indexet, likasa sackar som pa grund av sin storlek behdver véltas for att dosera
ravaran, da det momentet inte bestar av ett regelratt lyft samt att det bara &r en liten andel av
ingredienserna som kommer i den typ av forpackning.

Aven for detta nyckeltal anvands SMART for att kontrollera dess kvalitet. Det ar specifikt da det avser
styra och forbattra arbetsbelastningen och det &r matbart da nyckeltalets utfall &r kvantifierbart och
korresponderar med en belastningssituation som énskas forbattras. Eftersom detta ar ett nyckeltal som
inte paverkas av operatorernas prestation, utan mer som ett varde som arbetsledningen kan anvanda sig
av ar det av dem det ska accepteras, men i detta fall & achievable/uppnaeligt mer aktuellt da det
malvéarde som sétts pd nyckeltalet ska vara realistiskt att uppna. Att det ar just arbetsledningen som
anvander nyckeltalet gor det relevant utifran roller och befogenheter. Slutligen gar det att
tidsbestamma nar nyckeltalet ska foljas upp och nar malet som satts for nyckeltalet ska vara uppnatt.
Saledes uppfyller belastningsindex alla kriterier for ett SMART nyckeltal.

4.5.3.4 Produktionsprestanda

Nér en tidsstudie gjorts och standardtiderna korrelerar mer med den faktiska produktionstiden av ett
recept kan produktionsplanerna bli mer rattvisande Over vad som forvéntas produceras under
respektive skift. Det innebar att foretaget pa langre sikt, efter att ha samlat in tillrackligt med
information for att atgarda receptens standardtider, kan borja mata tidsutbytet i produktionen. For att
mojliggora detta har ett nyckeltal vid namn produktionsprestanda identifierats som ett forslag over
nyckeltal att anvanda inom fallféretagets produktion. Nyckeltalet ar planerat att mata prestandan i
produktionen genom att dividera den totala producerade vikten med den totala vikten att producera
enligt produktionsplanen. Resultatet av det blir en kvot som visar hur val foretaget har foljt
produktionsplanen for dagen vilket mojliggor uppfoljning av tidsutbytet i produktionen. Genom att
mata hur val foretaget foljer produktionsplanen mats dven produktionsprocessens ineffektiviteter
eftersom det ar de som ligger bakom eventuella tidsavvikelser fran produktionsplanen. Eftersom vikt
ar nagot som redan mats och rapporteras in i systemet ar det aven majligt att anvanda detta nyckeltal
interaktivt for att se hur verksamheten ligger till i forhallande till produktionsplanen under ett skift,
vilket uppfyller bade teamledarens och fabriksledningens informationsbehov. Att nyckeltalet bedéms
mojligt att gora interaktivt innebar att det blir mojligt att folja upp verksamhetens prestanda pa kortare
sikt under respektive skift saval som mer langsiktigt for att Gvervaka hur produktionen presterar
veckovis och manatligen.

Nyckeltalet produktionsprestanda har aven det designats baserat pa kriterierna for ett SMART
nyckeltal. Det &r specifikt eftersom det ar tydligt att det &r produktionens prestanda som skall métas
genom att se hur foretaget forhaller sig till produktionsplanen. Fortsattningsvis ar det &ven méatbart da
det ar den verkligt producerade vikten som skall matas, vilket redan gors i dagsléget vilket innebér att
det ar mojligt att mata. Det bedéms &aven vara accepterat samt achievable/uppnaeligt da all
information som behovs kommer vara lattillganglig samtidigt som beslutsfattarna uttryckt ett behov av
denna typ av nyckeltal, vilket talar for att det kommer vara accepterat av de som ska anvénda det.
Vidare ar aven nyckeltalet realistiskt eftersom det presenteras som ett langsiktigt nyckeltal som é&r
mojligt att anvanda forst ndr foretagets standardtider korrigerats for att kunna skapa mer realistiska
produktionsplaneringar. Avslutningsvis ar det aven mojligt att tidsbestamma nyckeltalet och hur ofta
det mats eftersom det ar mojligt att anvanda mer interaktivt pa kort sikt samt for att folja upp
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produktionens prestation over tid. Saledes kan beslutsfattarna sjalva besluta om hur ofta det ska matas
baserat pa vilken information som onskas.

4.5.3.5 Total Produktionseffektivitet

Baserat pa tidigare foreslagna nyckeltal att anvanda i produktionen kan slutligen ett omfattande
nyckeltal for att méta verksamhetens totala effektivitet designas. Genom att méata den totala
effektiviteten i produktionen kan foretaget fa ett matt som tar hansyn till samtliga ineffektiviteter och
som darmed mater hur val produktionen presterar utifran ett heltdickande perspektiv. Det omfattande
nyckeltalet Total produktionseffektivitet bestar av de tre grundlaggande nyckeltalen Batcher utan
avvikelser, materialutnyttjande samt produktionsprestanda som samtliga presenterats som separata
nyckeltal att anvanda inom fallforetaget (se figur 19). Den totala produktionseffektiviteten kan
likstallas med nyckeltalet OEE, men har anpassats for att kunna anvandas for att folja upp
fallforetagets manuella produktionsprocess. Resultatet for nyckeltalet erhalls genom att multiplicera
kvoterna fran dess tre delkomponenter, vilket ger en procentsats som indikerar hur effektiv
produktionen varit under den period som studeras.

Total produktionseffektivitet

Batcher utan avvikelser Materialutnyttjande Produktionsprestanda

Figur 19: Nedbrytning av det omfattande nyckeltalet "Total Produktionseffektivitet”

Detta nyckeltal &r ddremot inte interaktivt eftersom delkomponenten batcher utan avvikelser kréaver att
operatorer rapporterar avvikelser manuellt som kan vara svara att sammanstélla till anvandbar
information i realtid. Darfor ar detta nyckeltal framst planerat att anvandas for att mata verksamhetens
prestation over ldngre tid. Att nyckeltalet inte &r interaktivt anses acceptabelt eftersom
delkomponenterna materialutnyttjande och produktionsprestanda dar mojliga att fa interaktiva for att i
realtid dvervaka materialutbytet samt tidsutbytet i produktionen, vilket var vad som énskades av de
beslutsfattare som intervjuats. Saledes uppfylls beslutsfattarnas behov dven om det omfattande
nyckeltalet inte ar interaktivt och darmed enbart kan anvéandas for att folja upp produktionen pa langre
sikt.

Precis som for de tidigare foreslagna nyckeltalen har &ven den totala produktionseffektiviteten
designats med kriterierna for ett SMART nyckeltal i atanke. Nyckeltalet &r specifikt eftersom det ar
tydligt att det &r produktionens totala effektivitet som skall matas med hjalp av de tre grundldggande
nyckeltalen. Det ar dven méatbart eftersom samtliga delkomponenter i nyckeltalet tagits fram pa ett satt
sa att det &r mojligt att erhalla den information som kravs for att mata det som 6nskas. P4 samma sétt
ar det dven achievable/uppnaeligt samt realistiskt eftersom nyckeltalet bygger pa tre andra nyckeltal
som tagits fram med de aspekterna i atanke. Avslutningsvis ar det ocksad mojligt for beslutsfattarna att
tidsbestdmma hur ofta nyckeltalet skall féljas upp dér de i efterhand kan utvardera hur produktionen
presterat pa daglig-, vecko- samt manatlig basis.
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5. Diskussion
Nedanstaende avsnitt innehaller dels en resultatdiskussion dar studiens resultat for respektive
fragestallning diskuteras, dels en metoddiskussion dar studiens metodval diskuteras.

5.1 Resultatdiskussion

Foljande delavsnitt diskuterar studiens resultat och ar strukturerat efter studiens fragestallningar.
Diskussionen nyanserar den information som har samlats in och analyserats genom att behandla
aspekter som kunde genomforts annorlunda, samtidigt som den belyser viktiga delar av studien som
givit fallforetaget mojligheter att fortsétta utvecklas framover.

5.1.1 Hur kan nyckeltal tas fram fOr att mata ineffektiviteter i manuella produktionsprocesser?
Metodiken som anvénts i studien fungerade val for att ta fram nyckeltal som kan anvandas for att mata
ineffektiviteter i den studerade processen. De verktyg som anvénts valdes ut for att aven vara generellt
applicerbara for andra typer av foretag och industrier. Till att bérja med kan 7M anvéndas som ett satt
for att strukturera upp observationer och intervjuer med syfte att identifiera ineffektiviteter inom olika
omraden av produktionen, och saledes sakerstalla att flera perspektiv studeras. Baserat pa de pavisade
ineffektiviteterna kan sedan en grundorsaksanalys med stod av verktyget ”fem varfér” genomfoéras for
att kartlagga vad problemen verkligen beror pa for att forsta vilka forutsattningar som finns for att
implementera nyckeltal. Efter konstaterandet av ineffektiviteteternas bakomliggande orsaker kan
teorin kring design av nyckeltal anvindas for att dven inkludera beslutsfattarnas informationsbehov
och saledes mojliggora framtagandet av nyckeltal som bade mater det som behdvs samt ger
beslutsfattarna det stod som de behdver i sitt beslutsfattande. Avslutningsvis kan teorin kring SMART
utformade nyckeltal anvandas for att sakerstalla att de nyckeltal som foreslas ar realistiska, konkreta
och anvandbara i det faktiska sammanhanget.

Aven om metodiken som foljts i denna studie fungerat vl sa finns det utrymme att forbattra utférandet
ytterligare. Verktyget “fem varfor” som anvants for grundorsaksanalysen &r en subjektiv metod som
baseras pa studieutforarnas insikter och erfarenheter av produktionen. Detta har hanterats genom att
diskutera resultaten fran grundorsaksanalysen med teamledare och fabriksledningen for att sakerstalla
att de grundorsaker som konstaterats ar rimliga. Det &r daremot mojligt att nyansera analysen
ytterligare och géra den mer objektiv genom att involvera ytterligare steg i processen.

En forbattring av studiens utférande som konstaterats efter genomférandet ar att en workshop hade
kunnat utforas tillsammans med operatorer, teamledare och fabriksledningen for att diskutera resultatet
fran analysen. Genom att diskutera de orsaker som konstaterats tillsammans med flera olika
intressenter inom foretaget hade ytterligare infallsvinklar pa problemet kunnat fangas upp, och saledes
bidra till mer genomtankta grundorsaker till de ineffektiviteter som identifierats. Utdver att nyansera
resultatet med fler perspektiv pa tankbara grundorsaker hade en workshop aven kunnat fylla syftet att
ge olika intressenter inom foretaget utrymme att ventilera sina asikter om ineffektiviteter for att skapa
en storre forstaelse operatorer och fabriksledning emellan. Exempelvis lyfte flera operatorer under
intervjuerna upp att de upplever att de nedprioriteras genom att deras forbattringsforslag sallan
implementeras, medan omfattande investeringar goérs pa andra automatiserade avdelningar. En
workshop dar operatorer och fabriksledningen kan diskutera de orsaker som identifierats hade saledes
dven kunnat ge utrymme for de olika intressenterna att delge varandra sina perspektiv for att skapa en
larande organisation med en storre forstaelse for varandras tankesatt och ageranden kring olika fragor.

En workshop hade daremot mojligen varit svar att forverkliga eftersom det skulle leda till ett
produktionsbortfall nér operatérerna lamnar produktionen for att deltaga. Ett alternativ for att samla in
de olika intressenternas asikter om de konstaterade grundorsakerna hade kunnat vara att skicka ut en
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enkat O6ver resultatet som tillater operatrer och fabriksledningen att svara och bidra med sina asikter
till de identifierade grundorsakerna. Nackdelen med detta alternativ &r att det jamfort med workshopen
inte skulle skapa nagon diskussion mellan intressenterna, vilket innebar att sannolikheten &r stor att
reflektionerna pa enkéten skulle vara vinklade baserat pad om det ar intressenter fran fabriksledningen
eller operatdrerna som svarar. Det innebér att resultatet skulle behdva analyseras ytterligare dér
fabriksledningens perspektiv vags mot operatorernas for att forsoka identifiera mer nyanserade orsaker
till de olika ineffektiviteterna. Oavsett sa hade resultatet fran en enkat kunnat styrka resultatet
ytterligare genom att bidra till ytterligare eftertdnksamhet kring de orsaker som identifierats i ett forsta
skede.

5.1.2 Vad finns det for ineffektiviteter i manuella produktionsprocesser?

Utfallet fran de genomfdérda observationerna och intervjuerna indikerade att de identifierade
ineffektiviteterna i den manuella produktionsprocessen var flera. Ineffektiviteter kunde identifieras
inom de allra flesta delomradena av ramverket 7M. Resultatet &r rimligt med tanke pa att manuella
produktionsprocesser kannetecknas av ett starkt sociotekniskt samspel mellan manniskor och
maskiner, och att det saledes finns manga tinkbara aspekter som kan gad fel och leda till
ineffektiviteter. Att det ar manga sma ineffektiviteter som ligger bakom tidsavvikelser i produktionen
bekraftades ytterligare i de genomférda dokumentstudierna som inte kunde faststalla nagot sarskilt
monster dver vad som gar fel nar tidsavvikelserna uppstar.

Séledes har studiens samtliga datainsamlingsmetoder utmynnat i resultatet att det forekommer flera
sma ineffektiviteter som tillsammans bidrar till de avvikelser som uppstar tidsmassigt i produktionen.
Det &r vart att podngtera att studien inte har Kkartlagt vilka ineffektiviteter som férekommer mest
frekvent eller hur stora tidsforluster som de olika ineffektiviteterna faktiskt orsakar. Det eftersom det
inte fanns nagon strukturerad och tillganglig information Gver tidigare avvikelser som intraffat i
produktionen. For att fortsatta bygga vidare pa studiens resultat bor darfor de identifierade
ineffektiviteterna studeras mer ingaende for att konstatera vilka ineffektiviteter som ar mest
bradskande att atgarda, vilket har tagits i beaktning genom att designa nyckeltalet batcher utan
avvikelser for att stodja foretaget i deras fortskridande forbattringsarbete.

| resultatdelen for omradet material konstaterades det exempelvis att typen av férpackning for
ravarorna har en paverkan pa operatdrernas arbete i produktionen. Det faststalldes via utforda
observationer som senare bekraftades ytterligare vid intervjuerna med operatérerna, samt vid samtal
med teamledaren och fabriksledningen. Att typ av forpackning kan skapa ineffektiviteter i
produktionen &r tydligt da samtliga intressenter inom foretaget star bakom det konstaterandet. Det
saknas ddremot kvantitativa varden i studien som kan ge en bild av hur stor den tidsméssiga skillnaden
ar mellan hanteringen av rdvara i kartong respektive sack. For studiens andamal att identifiera vilka
ineffektiviteter som finns i manuella produktionsprocesser har inga kvantitativa varden varit
nodvéandiga, men det ar daremot nagot som kan rekommenderas till foretaget att identifiera framéver
eftersom det kan anvédndas som argument for vilka finansiella férdelar som finns med att bestélla in
ravaror i sack i stallet for kartong.

5.1.3 Vilka orsaker kan ligga bakom uppkomsten av ineffektiviteter i de manuella
produktionsprocesserna?

For att identifiera grundorsakerna till de identifierade ineffektiviteterna har fem varfér” anvénts som
ett verktyg for att erhalla en mer djupgaende analys. Verktyget har fungerat som ett bra stod for att
forsdkra att analysen inte fastnar pa en alltfor ytlig niva. Daremot gar det diskutera huruvida analysen
hade kunnat bli annu mer nyanserad genom att involvera ytterligare personer i processen for
grundorsaksanalysen. Denna del diskuterar for det forsta hur analysen hade gatt att nyansera genom att
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involvera fler personer, och for det andra huruvida grundorsakerna for omradet manniska kan tankas
paverkas av annu djupare aspekter.

En aspekt att lyfta fram &r att fler intressenter kunde kontaktats for att férdjupa grundorsaksanalysen
ytterligare. | grundorsaksanalysen inom omradet material konstaterades att en otydlig samordning
mellan produktion och inkdp ligger bakom att forpackningarna av ravaror hos fallforetaget varierar,
och att fler ravaror an nodvandigt kops in i kartong i stéllet for i sack vilket skapar ineffektiviteter i
produktionen. Det konstaterades efter samtal med personal fran fabriksledningen som har en insyn i
hur samordningen mellan ink6p och produktion fungerar. For att fanga fler perspektiv pa problemet
skulle det vara intressant att intervjua personal som arbetar inom inkop for att ta del av deras syn pa
varfor vissa ravaror kops in i kartong fast det leder till ineffektiviteter i produktionen. Det skulle bidra
till en 6kad forstaelse dver vad det ar som inte fungerar i samordningen mellan ink6p och produktion,
vilket skulle kunna leda till ett tydligare svar éver vad som maste goras for att sakerstalla att fler
ravaror levereras till produktionen i mer latthanterliga férpackningar.

Inom omradet manniska har det konstaterats att arbetets tunga natur leder till att operatdrerna behover
ta extra pauser for att aterhamta sig under skiftet, nagot som lett fram till tva grundorsaksanalyser. Det
ar dock svart att avgora hur langa pauser som ar nodvandiga. Beroende pa operatorernas
arbetsmotivation kan pauserna vara langre an vad aterhdmningen kraver. En ytterligare omstandighet
som kan paverka ar att den studerade processen utférs pa en avdelning avskild fran dvriga fabriken
och savida inte nagon ur arbetsledningen har ett arende till specifikt denna avdelning &r den fri fran
oversyn av chefer. Utan att lagga vérdering i operatdrernas disciplin sa kan dessa faktorer leda till att
ineffektiviteten vantan paverkas och darmed inte enbart beror pa operatorernas behov av aterhamtning.
Med det i atanke finns det ytterligare belagg for implementering av en fungerande arbetsrotation da
mer varierande arbetsuppgifter kan 6ka arbetsmotivationen eftersom den fysiska belastningen skulle
minska och operatorerna darmed kanner sig mer utvilade efter ett arbetspass. Da process 6 —
blandningen fylls i sackar ocksa utfors vid ett utrymme narmare arbetsledning kan &ven kanslan av
samhorighet tankas 6ka genom arbetsrotation da det leder till mer interaktion med chefer och Gvrig
fabrikspersonal.

En av grundorsaksanalyserna inom omradet manniska resulterade dven i pastaendet att rutinen kring
arbetsrotation inte fungerade optimalt. Detta eftersom det rader bristande kravstallning fran
arbetsledning da viss personal tillats exkluderas fran rotationsschemat. Det gar dock diskutera om det
problemet kan vara an mer komplicerat och bero pa flera grundorsaker som behover tas i beaktande.
For att arbetsrotation ska fungera behover all personal utbildas inom bada arbetsstationerna, vilket tar
fokus fran ordinarie produktion da det kraver avsatt tid och resurser for att genomfora upplarningen
ordentligt. Det leder troligtvis ocksa till minskad arbetstakt under upplarningsperioden vilket
kortsiktigt paverkar produktionen negativt. Med det sagt forvéantas upplarningstiden vara relativt kort
d& arbetsuppgifterna inte anses alltfér komplicerade. Aven operatorernas instéllning till férandringen
behover hanteras. Det &r vanligt att forandringar initialt beméts med motstand eftersom det medfor
nagot nytt och okant vilket kan kéannas jobbigt for den som paverkas. Det ar nagot som
arbetsledningen behdver ta hansyn till for att genomférandet ska bli sa bra som mgjligt och inte ge
nagra storre negativa konsekvenser sasom minskat fortroende och arbetsmotivation.

5.1.4 Vilka nyckeltal kan anvéandas for att mata ineffektiviteter i manuella
produktionsprocesser?

Nyckeltalen som tagits fram for fallforetaget ar baserade pa de ineffektiviteter som identifierats i
produktionsprocesser. Samtidigt har intervjuer genomforts med tva beslutsfattare for att ta del av
vilken typ av information de behdver fran ett nyckeltal for att stodjas i sitt beslutsfattande. Bada
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beslutsfattarna kénde ett behov av interaktiva nyckeltal som ger dem information i realtid 6ver hur
produktionen ligger till tidsmassigt i forhallande till tidsplanen. Grundorsaksanalysen inom omradet
matning faststillde daremot att foretagets standardtider som ligger till grund for produktionsplanen
inte tar hansyn till receptens komplexitet och darav blir missvisande. Séaledes anses de interaktiva
nyckeltalen vara orealistiska att implementera pa kort sikt innan foretagets standardtider korrigerats sa
de stimmer Overens med verkligheten. Déar tydliggors en kontrast mellan vad som 6nskas inom
foretaget och vad som anses rimligt baserat pa de forberedande steg som genomforts under studien.
Darfor har studien resulterat i att nyckeltal designats for foretaget utifran olika tidsperspektiv baserat
pa vad som ar realistiskt i dagslaget och vad som kan vara majligt att implementera pa langre sikt.

| resultatets forsta fragestallning konstaterades att det fanns flera sma ineffektiviteter som tillsammans
ldg bakom tidsavvikelserna i den studerade produktionsprocessen. Darfor designades nyckeltalet
Batcher utan avvikelser vars syfte &r att samla in underlag 6ver de avvikelser som leder till
tidsavvikelser i produktionen. Genom att samla in information om avvikelser pa ett strukturerat satt
med hjalp av ett nyckeltal far foretaget ett verktyg som kan anvandas for att identifiera vilka omraden
inom produktionen som behdver forbattras for att effektivisera deras livsmedelsproduktion. Att
anvanda ett nyckeltal for att rapportera avvikelser pa ett strukturerat sétt ar majligt for foretaget att
paborja redan nu samt att det tillgodoser foretaget med tillracklig information for att borja korrigera
deras standardtider for att pa langre sikt kunna implementera mer interaktiva nyckeltal for tidsutbytet.
Darfor ar det ett nyckeltal som &r nodvandigt att implementera for att lagga grunden for att kunna félja
upp produktionen pa det satt som de intervjuade beslutsfattarna énskar. Aven om det foreslagna
nyckeltalet ar designat for att kunna bygga vidare mot mer langsiktiga nyckeltal &r det a&ven nagot som
foretaget bor fortsétta att arbeta med kontinuerligt for att standigt effektivisera livsmedelsproduktionen
och erhalla en &nnu mer ekonomiskt hallbar verksamhet.

Forst nar foretagets standardtider korrigerats genom att samla in avvikelser med det foreslagna
nyckeltalet kan mer interaktiva nyckeltal som uppfyller beslutsfattarnas informationsbehov designas.
Nyckeltalet produktionsprestanda forser beslutsfattarna med informationen som de behdver genom att
jamfora den producerade vikten krydda under skiftet med den méangd som planerats i
produktionsplanen, som pa sa sétt visar hur avdelningen ligger till jamfort med planerat. Slutligen
designades ett mer omfattande nyckeltal i form av total produktionseffektivitet, som liknar OEE, for att
skapa ett mer heltackande matt som méter hela avdelningens prestation.

Det har nyckeltalet bestar bland annat av nyckeltalet batcher utan avvikelser, som fungerar som ett
tillganglighetsmatt for hur val operatérerna lyckas halla sig till att enbart behdva utfora vardeskapande
uppgifter. Detta matt lagger stor vikt pa att operatérerna manuellt rapporterar in néar en avvikelse
uppstar, samt hur lang tid det tagit frdn produktionen. Den informationen behdver sedan
sammanstallas for att fa ett 6vergripande matt for hur val produktionen presterat under ett skift, vilket
innebér att det inte blir mojligt att fA den informationen i realtid. Det speglar sig sedan pa det
omfattande effektivitetsmattet genom att det inte heller ar interaktivt. Det anses daremot vara
acceptabelt eftersom beslutsfattarna med hjalp av nyckeltalet produktionsprestanda far interaktiv
information 6ver tidsutbytet i produktionen precis som 6nskat. Darfor finns egentligen inget behov av
att den totala produktionseffektiviteten ar interaktiv, och det kan saledes accepteras att det mattet
enbart anvands for att félja upp produktionens prestation pa langre sikt.

Ett annat tankbart problem med att operatorerna sjdlva rapporterar de avvikelser som uppstar for
nyckeltalet batcher utan avvikelser ar att det kan kannas obekvamt ifall informationen anvands for att
folja upp personalens individuella prestation. Darfor &r det viktigt att foretaget ser till att avvikelserna
rapporteras pa ett satt sa att operatérens namn inte framgar i den rapporterade avvikelsen och pa sa satt
ser till att det inte gar att fora langsiktig statistik ver personalens prestation relaterat till avvikelserna.
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Det ar synnerligen viktigt eftersom operatorerna kan vélja att undvika att rapportera avvikelser ifall det
finns en risk att informationen anvénds for att utvardera deras prestation. Darfor ar det aven viktigt att
foretaget &r transparenta mot operatérerna genom att berétta att nyckeltalets syfte enbart ar att
identifiera omraden i produktionen som kan forbattras for att stodja operatorerna i deras arbete. Detta
betonas extra mycket eftersom nyckeltalet i ett forsta skede dven syftar till att samla in information for
att kunna korrigera foretagets standardtider, sa att produktionsplanerna kan jamnas ut for att ta battre
hansyn till operattrernas arbetsbelastning.

For att ta hansyn till operatdrernas arbetsbelastning har &ven nyckeltalet belastningsindex tagits fram
baserat pa arbetsmiljoverkets modell for riskbedomning av belastningssituation. Nyckeltalet &r
framtaget for att kunna arbeta proaktivt och ta héansyn till arbetsbelastningen vid
produktionsplaneringen, och saledes pa forhand veta hur mycket som behdver roteras under ett visst
skift for att skapa en rimlig belastningssituation for operatérerna. Precis som att receptens komplexitet
paverkar hur lang tid en blandning tar att bereda, sa finns det dven mer eller mindre tunga blandningar
att producera beroende pa dess ingredienser. Darfor ar det rimligt att arbetsrotationen kan behova
anpassas baserat pa hur produktionsplanen ser ut for ett visst skift.

Genom att jamna ut arbetsbelastningen med hjalp av nyckeltalet belastningsindex kan féretaget skapa
en mer inkluderande avdelning som innebér att fler kvinnor kan rekryteras da det i dagslaget enbart &r
man som arbetar dar pa grund av arbetets tuffa fysiska forhallanden. Eftersom den utvidgade
arbetsrotationen innebér att arbetet inte blir lika tungt och monotont kan &ven nyrekryteringen
underlattas eftersom den fysiska barridren att klara av som nyrekryterad inte blir lika hdg som den ar
under radande forhallanden. En annan tankbar fordel med att proaktivt jamna ut arbetsbelastningen ar
att det kan minska potentiella sjukskrivningar orsakade av langa perioder med hog fysisk belastning.
Séledes kan en implementering av nyckeltalet belastningsindex for att styra arbetsbelastningen i
produktionen framja en social hallbarhet genom att underlatta nyrekryteringen samt inkludera fler
kvinnor i avdelningen samtidigt som det kan bidra till en 6kad ekonomisk hallbarhet i och med en
mindre andel sjukskrivningar.

Det & &ven vért att ndmna att belastningsindexet som en generell metod for att jamna ut
arbetsbelastningen har sina begransningar. Nyckeltalet utgar fran vad som &r en rimlig belastning pa
en generell niva. Det innebdr att den inte tar hansyn till operatorernas individuella fysiska kapacitet.
Alla som arbetar pa avdelningen har varit dar i flertalet ar vilket bekraftas av teamledaren som
poangterade att de som inte klarar av den fysiska belastningen tenderar att sluta relativt fort. Darfor gar
det argumentera for att de som i nuldget arbetar pd avdelningen har en fysisk férmaga Gver
genomsnittet som innebér att de klarar av att arbeta under de existerande forhallandena. Dérav kan det
handa att arbetsutjamningen som erhalls med belastningsindexet blir onddigt lag baserat pa de
nuvarande operatorernas fysiska formaga. Likval som att de som arbetat under en langre tid pa
avdelningen har en hogre fysisk formaga an snittet kan daremot de som nyrekryteras halla en lagre
niva, som innebar att de far det svart att prestera langsiktigt i den studerade avdelningen. Darfor anses
belastningsindexet fortsatt vara viktig for att underlétta nyrekryteringen samt for att skapa en mer
inkluderande arbetsplats, men det ar anda viktigt att vara medveten om att vissa individer kan ha en
hogre fysisk formaga dn genomsnittet som belastningsindexet ar baserat pa.

5.2 Metoddiskussion

Studiens abduktiva forhallningssatt har lampat sig val for att besvara rapportens fragestallningar. De
teoretiska modellerna for grundorsaksanalys har bidragit till att strukturera datainsamlingen samt till
att erhalla ett analysdjup 6ver grundorsakerna till de identifierade ineffektiviteterna i empirin. Vidare
har teorin dven i ett senare skede av studien varit anvandbar for att identifiera relevanta nyckeltal for
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att mata de identifierade ineffektiviteterna i empirin, dar belastningsindexet baserats pa befintligt
underlag fran arbetsmiljéverket, som sedan anpassats till att passa in i det empiriska sammanhanget.
Darfor har studiens upplagg som tillatit att lopande vaxla mellan teori och empiri varit sarskilt
anvandbart for att kunna besvara studiens fragestallningar.

Arbetet har genomforts i form av en fallstudie dér en specifik produktionsprocess har studerats med
syfte att ta fram relevanta nyckeltal for att mata manuella produktionsprocesser. Att arbetet har kretsat
kring ett specifikt foretag innebar att det blir svart att uppna en statistik generaliserbarhet av resultatet
som harror fran studien. For att hantera det har olika varianter av triangulering tillampats for att
sakerstalla att tillvagagangssattet for studien ar applicerbar inom flera olika sammanhang. Saledes har
metoderna som anvants for att besvara studiens fragestallningar grundats pa vedertagna teoretiska
modeller, som exempelvis 7M, som bidragit till att strka studiens reliabilitet genom att sékerstélla att
flertalet olika perspektiv pa problemet studeras.

Studien har &ven inkluderat olika datainsamlingsmetoder som anvénts vid olika tillfallen under
arbetets gang for att skapa en metodtriangulering som sékerstéller att empirin fangas pa flertalet olika
satt. | studiens inledande stadie utfordes observationer med syfte att forsta processerna och for att
skapa en processkartlaggning samtidigt som de utgjorde grunden for att skapa intervjufragor baserat
pa den teoretiska modellen 7M. Sedan utférdes intervjuerna med produktionspersonal for att fanga upp
deras asikter kring vilka typer av ineffektiviteter som finns i produktionen, som sedan foljdes upp med
ytterligare observationer, dar insikterna fran intervjuerna bidrog till djupare forstaelse av den studerade
processen. Resultatet kring de ineffektiviteter och nyckeltal som identifierats for den studerade
processen hos fallforetaget dr darmed inte generaliserbart, men daremot &r metodiken for hur det gar
att ta fram relevanta nyckeltal for en manuell produktionsprocess generaliserbar och saledes
applicerbar inom andra sammanhang.

Intervjuerna som genomfordes var av semi-strukturerad karaktar, dar fragor skapats utifran inledande
observationer. Fragorna som forbereddes var strukturerade enligt 7M vilket bidrog till att samtal kunde
foras kring produktionen utifran flertalet olika perspektiv som mojliggjorde att olika typer av
ineffektiviteter kunde identifieras. Att intervjua operatérerna som arbetar dagligen i produktionen var
givande da det gav en hel del insikter kring befintliga ineffektiviteter som inte hade noterats under de
inledande observationerna. Utifran den aspekten var intervjuformatet sarskilt framgangsrikt da
fragarna som forberetts utgjorde tydliga riktlinjer kring vilka &mnen som skulle diskuteras, men det
gav samtidigt en mojlighet for respondenterna att sjalva styra in samtalen pa andra intressanta aspekter
som sedermera kunde kompletteras med foljdfragor. Denna typ av intervjuformat underlattade saledes
informationsinhamtningen, da de processer som studerats ar valdigt specifika dar respondenternas
langa erfarenhet av dessa bidragit till att flertalet insikter, som annars hade missats, kunde identifieras.

Vid ndrmare eftertanke skulle intervjuprocessen kunnat forbattras genom att delge respondenterna
fragorna infor intervjuerna for att ge dem tiden att forbereda sig genom att tanka éver de omraden som
ska diskuteras. Overlag var upplevelsen daremot att respondenterna enkelt kunde besvara de allra
flesta fragorna trots att intervjuunderlaget inte delgivits pd forhand. Daremot fanns det vissa fragor
som kravde att respondenterna verkligen funderade och tankte till under samtalet, vilket kunde fa det
att stanna upp for korta stunder. Daremot var det inget som upplevdes som sardeles negativt da tiden
som lades pa att tanka ofta mynnade ut i anvandbara svar. Men om studien hade gjorts pa nytt skulle
underlaget delgivits infor intervjuerna for att lyckas skapa en diskussion som flyter pa annu battre &an
vad den gjorde nar intervjuerna for den aktuella studien agde rum.

Ytterligare aspekter som kan ha paverkat resultatet ar hur urvalet av respondenterna till intervjuerna
gjordes. Infor intervjuerna plockade teamledaren i produktionsavdelningen ut den personal som skulle
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intervjuas. FOr att skapa en storre reliabilitet i studien kunde i stillet slumpmassiga personer valts ut
for att undvika att personal handplockas med andamalet att mala upp en forskonad bild av nulaget.
Uppfattningen av det resultat som samlats in dr daremot att respondenterna inte har undanhallit nagon
information och pa sa sétt delgivit en realistisk bild av hur de upplever att produktionen faktiskt
fungerar. Den aspekten hanterades delvis genom att intervjuerna var konfidentiella eftersom
respondenternas svar inte kan sparas till specifika individer, och pa sa satt 6kade sannolikheten att
respondenterna skulle svara sanningsenligt. Aven om uppfattningen &r att det resultat som samlats in
stammer dverens med verkligheten hade studiens trovérdighet kunnat starkas ytterligare genom att
slumpmassigt valja ut operatorer att intervjua i stallet for att lata teamledaren vaélja ut vilka skulle
intervjuas.

Observationerna som &gt rum under studien har som tidigare patalats genomforts vid flertalet tillfallen
med olika syften. | det forsta skedet var syftet primart att skapa en egen forstaelse kring den del av
produktionsprocessen som ar i centrum for studien, men &aven for att forbereda fragor infor
intervjuerna som genomforts med operatdrerna. Som underlag for samtliga observationer har 7M
anvants for att se till att ticka s manga perspektiv som mgjligt. Daremot kunde observationerna vid
narmare eftertanke haft tydligare fokus, dar enskilda observationstillfallen hade kunnat avsattas for
respektive del snarare an att ha samtliga komponenter inom 7M i atanke vid varje observation. Det
skulle innebéra att observationerna hade kunnat vara mer fokuserade pa ett sérskilt omrade och pa sa
sétt okat sannolikheten for att identifiera annu fler intressanta aspekter att sedan diskutera vidare under
intervjuerna. Daremot ar det aven viktigt att lyfta fram att det forhallningssattet & andra sidan hade
riskerat att relevanta aspekter i de omraden som inte observeras for tillfallet skulle kunna missas.
Avvagningen daremellan ar inte helt klar, och saledes fyller metodtrianguleringen aven har en viktig
funktion. Genom att intervjuerna som genomforts var av semi-strukturerad karaktar tillats
respondenterna sjalva till viss del fora samtalet at en viss riktning, vilket gjorde det mgjligt att
darigenom fanga upp aspekter som inte hade noterats under de forberedande observationerna.

Observationer som datainsamlingsmetod kritiseras ibland for att det &r en subjektiv metod, dar
kvaliteten till stor del avgors av observatorernas kunskap och erfarenhet inom d@mnesomradet. Det
marks tydligt nu i efterhand nar all insamlade data har analyserats, da majoriteten av informationen
som bidragit till resultatet kommer fran intervjuerna som genomférdes med operatorer fran foretaget.
Studiens metodtriangulering konstruerades med det har i beaktande, och nu med facit i hand gar det
konstatera att tillvagagangssattet genom att framst anvanda observationer i forberedande syfte samt for
att komplettera intervjuerna lampat sig val for denna studie. Med det har forhallningssattet skapades
mojligheten att med hjalp av det teoretiska ramverket 7M skapa en forstaelse for processen, som sedan
fordjupades ytterligare genom att lata operatérerna som experter inom omradet dela med sig av sin syn
pa vilka ineffektiviteter som forekommer i produktionen. Ytterligare observationer genomfordes efter
intervjuerna for att granska och komplettera det som uppdagats for att lyckas skapa en sa objektiv syn
pa problemet som mojligt. Pa sa satt har studiens metodtriangulering medvetet konstruerats for att
frdmja en objektivitet genom att ta hansyn till att observationer som datainsamlingsmetod i grunden ar
subjektiv baserat pa vem som utfor studien.

Avslutningsvis studerades aven interna dokument med syfte att identifiera om det fanns nagra tydligt
urskiljbara monster 6ver de tidsavvikelser som uppstar hos foretaget. For de ordrar som studerades
gick det inte att identifiera nadgra monster, och saledes kunde inte dokumentstudierna bidra till att
konstatera nagra specifika brister i fallféretagets produktion. Daremot gav resultaten en bild av att
orsakerna till tidsavvikelserna varierar vilket stodjer den information som erholls utifran
observationerna samt intervjuerna. Saledes gar det konstatera att &ven om dokumentstudierna inte
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bidrog till studiens resultat som planerat sa gav dess resultat ett viktigt stod som bekréftade den
information som samlats in med dvriga datainsamlingsmetoder.
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6. Slutsats

Att uppna studiens syfte med att ta fram nyckeltal for att mata ineffektiviteter i manuella
produktionsprocesser mdjliggjordes genom att analysera vilka ineffektiviteter som fanns hos
fallforetaget i nuldget. Genom en nuldgesanalys hos fallféretaget skapades viktiga insikter om vilka
typer av nyckeltal som ar realistiska samt relevanta att implementera i dagsldget. Precis som
Ljungberg och Larsson (2017) patalar har studien tydligt visat att det &r svarare att mata ratt sak an att
méta mycket. Detta eftersom nyckeltalen som beslutsfattarna inom féretaget 6nskat sig visats vara
svara att implementera pd grund problem med missvisande standardtider som inte tar hansyn till
receptens komplexitet.

Dérfor har studien resulterat i lardomen att det &r av yttersta vikt att kartlagga det specifika foretagets
forutsattningar innan det tas nagra beslut om vilka nyckeltal som skall implementeras. Utifran den
genomforda nulagesanalysen har det gjort sig tydligt att olika typer av nyckeltal kan foreslas baserat
pa tidshorisonten for nar de skall implementeras. Pa kort sikt har ett nyckeltal med det huvudsakliga
syftet att rapportera avvikelser tagits fram for att stodja foretaget i sitt forbattringsarbete, samt skapa
forutsattningar att korrigera receptens standardtider. Genom att skapa ett stod for att korrigera
standardtiderna kan foretaget slutligen borja félja upp produktionens tidsutbyte i realtid, som &r en
viktig komponent i det mer omfattande nyckeltalet, total produktionseffektivitet, som foreslas att
implementeras pa langre sikt. En annan ineffektivitet som konstaterades sarskilt viktig att mata baserat
pa fallstudien var den hoga arbetsbelastningen, som visats leda till tidsavvikelser pa grund av ett dkat
behov av aterhdamtning under arbetstid bland operatérerna. Darfor foreslogs ett nyckeltal,
belastningsindex, som kan anvandas pa proaktiv basis for att planera produktionen samt styra behovet
av arbetsrotation baserat pa produktionsplanens belastningsniva.

Studien har tydliggjort att avsaknaden av uppféljning av processer hammar forbattringsarbetet. Darfor
har framtagandet av fem nyckeltal, &mnade att mata de pavisade ineffektiviteterna, potential att stodja
forbattringsarbetet for att effektivisera fallforetagets produktion och darmed uppna en ékad ekonomisk
hallbarhet. Att ta fram nyckeltal for att mojliggéra uppféljning av manuella produktionsprocesser &r
saledes aven en viktig faktor for att kunna effektivisera och varna om den inhemska
livsmedelsproduktionen, vilket kan bidra till en makroekonomisk tillvéxt, minskade transporter och
utslapp samt battre arbetsforhallanden bland personal. Darfor har framtagandet av nyckeltal for
manuella produktionsprocesser en potential att fraimja ekonomisk, ekologisk och social hallbarhet pa
en dvergripande samhaéllelig niva.

Vidare har studien &ven bidragit till insikter i hur nyckeltal kan anvéndas for att internt inom foretag
uppna en forbattrad hallbarhet inom olika dimensioner. Nyckeltalet, batcher utan avvikelser, vars syfte
ar att rapportera avvikelser synliggér omraden med tydlig forbattringspotential, vilket skapar
forutsattningar att effektivisera livsmedelsproduktionen och uppna en okad ekonomisk hallbarhet.
Aven nyckeltalet belastningsindex anses kunna leda till en forbattrad ekonomisk héllbarhet genom att
mojliggora en proaktiv planering av arbetsrotation baserat pa skiftens belastningsniva, vilket kan
minska antalet sjukskrivningar pa langre sikt. Likval som att belastningsindexet leder till en 6kad
ekonomisk hallbarhet blir det dven tydligt hur det kan framja foretagets sociala hallbarhet genom att
oka de anstalldas valmaende. Fortsattningsvis anses nyckeltalet dven kunna skapa en mer inkluderande
avdelning med hogre andel kvinnor, samt underlatta nyrekryteringar genom att gora arbetet mindre
tungt och monotont om rotationerna baseras pa ett nyckeltal som proaktivt mater belastningen i
produktionsprocessen.

Avslutningsvis har studien utgatt fran ett specifikt fall och identifierat relevanta nyckeltal baserat pa de
ineffektiviteter som pavisats hos fallforetaget. Det innebar att resultatet i form av de framtagna
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nyckeltalen inte nddvéndigtvis ar generella. Daremot ar metoden med att forst utféra en gedigen
kartlaggning Over ineffektiviteter, for att forstd vilken typ av nyckeltal som &r realistiska att
implementera, dverforbar till andra sammanhang. Studien har anvént ett antal vedertagna teoretiska
modeller inom grundorsaksanalys som ar generaliserbara, vilket innebéar att utformningen av denna
studie ar mojlig att ta efter oavsett vilken typ av verksamhet som onskar identifiera realistiska och
anvéandbara nyckeltal att implementera.

6.1 Fortsatta studier

Da detta arbete enbart berort framtagandet av nyckeltal rekommenderas fortsatta studier inom
implementering av nyckeltal i manuella produktionsprocesser med fokus pa att underlatta insamlandet
av data for att mojliggéra noggrannare uppfoljning. P4 en mer specifik niva foreslas att en
tidsméatningsanalys utfoérs for att korrigera standardtiderna for fallforetagets recept, i syfte att de
produktionsrelaterade nyckeltal som presenteras i denna studie ska kunna implementeras och ge
rattvisande vérden. Vidare bor de framtagna nyckeltalen utvarderas i ytterligare studier nér de
implementerats for att bedéma deras lamplighet och kalibrera rimliga malnivaer, exempelvis genom
SMART-modellen. Slutligen kan aven de identifierade ineffektiviteterna vara foremal for fortsatta
studier for att studera deras omfattning och genomfora forbattringsarbeten for att atgarda dem.
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Bilaga 1: Intervjufragor till produktionspersonal

Bakgrund: En viktig pusselbit for att forsta vilka ineffektiviteter som forekommer i den studerade
processen har varit att intervjua operatérer som arbetar dagligen i den del av produktionen som
studerats. Fragorna nedan &r strukturerade utifran ramverket 7M med nagon enstaka fraga inom
respektive huvudomrade foljt av ett antal tankbara foljdfragor.

Manniska:

e Hur upplever du arbetsbelastningen pa avdelningen?
o Kanner du att du far det stod du behéver?
o Finns det nagot du dnskar som stod for ditt arbete?
o Hur ser mgjligheten till aterhamtning under arbetet ut?
o Kunskap/kompetens

Metod:

e Kan du beskriva arbetsmomenten fran att du borjar forbereda en blandning till att du ar klar?
o Ar det ndgot du upplever kan géras smidigare?
o Vad tar lang tid?
o Vad slarvas med?

Material:

e Hur tycker du materialtillforseln funkar? — (Hur paverkar det er om det inte fungerar?)
o Finns allt dar det ska?

Ar det lattatkomligt?

Ar det latthanterligt?

Kan du forklara mer om saldofel — Hander det ofta och varfor?

Forekommer det mycket materialsvinn?

o O O O

Maskin:

e Hur upplever du driftsékerheten pa maskinerna?
e Hur fort atgardas problem om de uppstar?
e Vad finns det for stod for att kunna utféra underhall bade AU/FU?
o Finns ratt utrustning for underhall pa plats?
o Kan ni atgarda det sjdlva, eller behéver ni vanta pa nagon?
e Hur skulle du beskriva forekomsten av de fel som uppstar, dr det mest “haverier” som tar lang
tid att atgarda eller sma fel som kan étgardas relativt latt med befintlig personal?

o Blandare
o Stodsystem
o Scanner

Matning:

e Finns det nagra blandningar som du upplever tar langre eller kortare tid jamfért med
produktionsplanen?
o Varfor kan det vara sa? Varfor upplevs en blandning som lattare &n en annan?
o Hur méitsdkert/osakert ar doseringen for blandningarna?
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Miljo:
o Vilka halso- eller skaderisker finns i jobbet?
e Hur tycker du att sékerhetsrutinerna funkar?

Management:

e Hur fungerar stottningen fran chefer?
o Vilken typ av stéttning far du?
o Vad kan bli battre?

e Hur vet du att du gjort ett bra jobb?

Ovrigt:

e Vad ar viktigt for att du ska kunna utfora ditt arbete pa basta satt?
e Nar saker gar fel och tar langre tid an planerat, vad brukar det da bero pa?
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Bilaga 2: Intervjufragor till beslutsfattare angaende nyckeltal

Bakgrund: Enligt teorin i avsnitt 3.4.1 “designa nyckeltal” @r ett av de forsta stegen att identifiera
vilken information beslutsfattarna behover erhdlla fran ett framtaget nyckeltal. Darfér har tva
beslutsfattare inom foretaget intervjuats for att kartlagga vilken information de oOnskar fran ett
nyckeltal. Fragorna som anvants som stod for dessa semi-strukturerade intervjuer foljer nedan:

Vad for information har du som stdd for att kunna fatta beslut i dagslaget?

For vilka typer av beslut behdver du mer information som st6d?

Vilken information behover du for att kunna fatta bra beslut?

Hur skulle du 6nska att den informationen presenterades for dig?
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