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SAMMANFATTNING

SCAs anléggning i Falkenberg tillverkar barn- och inkontinensbldjor. Fabriken har
idag stora kostnader relaterade till hanteringsspill, det vill séga att det finns en
markant differens mellan den méangd ramaterial som kops in, eller atminstone betalas
for under en viss tid och den mangd ramaterial som ska finnas i det aktuella antalet
tillverkade bldjor under samma period. Detta projekt syftar till att kartldgga orsaker
for hanteringsspill i materialflode samt att analysera dessa sa att SCA far en grund att
anvanda i framtida uppfoljning. Arbetet syftar till att ta fram saval de faktorer och
variabler som paverkar hanteringsspillet som metoder for hur hanteringsspillet kan
foljas upp. Pa grund av tidsbrist och komplexitet har inte mojlighet funnits att
ordentligt sétta sig in i det teoretiska flodet i systemstddet varfor arbetet avgransats till
enbart det fysiska materialflodet.

De metoder som har anvénts i arbetet ar observationer, intervjuer, teoretiska studier,
empiriska  undersokningar, analys av resultat och avslutningsvis aven
rekommendationer. Efter introduktion av foretaget, dess processer och materialfléden
samt efter inledande intervjuer med ett antal anstallda erhélls en bild av vad som
paverkade foretagets hanteringsspill namligen:

e Material kvar pa rullen vid rullbyte

e Ytterlager pa rullen som skars bort vid rullbyte
e Hantering av reklamationer samt returer

e Leveranser och kvantitet

o Artikelspecifikationer kontra verklig dtgang

e Systemfel

En understkning i projektet visade att det var framfor allt tva orsaker som stod for de
storsta delarna av foretagets hanteringsspill. Den forsta ar att det finns en differens
mellan den méangd material foretaget betalar for och den mangd de erhaller. Har finns
en stark koppling till materialets strackning och till att leverantéren och fabriken
mater materialet olika. Den andra &r att det ocksa finns en differens mellan den méngd
material som enligt artikelspecifikation ska ga at for tillverkning av en produkt, det
vill sdga den mangd som foretaget far betalt for, och den mangd som verkligen gar at.

Rekommendationer som ges for att foretaget ska komma at dessa problem ar bland
annat att foretaget bor ta reda pa strackningen pa materialet i deras maskiner sa att de
sedan kan matcha eller atminstone jamfora den med leverantorens strackning pa
materialet. Da kan de borja mata pa lika vis och darmed komma Overens om en
korrekt mangd och betalning for denna. Vidare rekommenderas atten
produktionsspecifikation, som redogdr for den verkliga atgangen, bor utformas som
ett komplement till artikelspecifikationen och att foretaget istallet ska se till att fa
betalt enligt denna.



ABSTRACT

SCA’s plant in Falkenberg manufactures baby diapers and incontinence products. The
factory currently has significant costs related to raw material waste. This means that
there is a remarkable difference between the amount of raw material purchased during
a specific period and the amount of raw material to be included in the manufactured
diapers during the same period. The aim of this study is to identify and analyse causes
of raw material waste in the material flow and through this provide SCA with a
foundation to use in their future follow-up work. The aim is to find the factors and
variables that affect raw material waste as well as methods for how this can be
followed up in the future. Due to time constraints and complexity it was not possible
to get thoroughly familiarized with the theoretical flow in the system support and the
project was therefore delimited to the physical flow of materials.

The methods used in the project are observations, interviews, theoretical studies,
empirical studies, analysing of results and finally recommendations. After an
introduction to the company’s processes and material flows and after initial interviews
with a number of employees an overview of what affected the company's amount of
raw material waste was obtained, namely:

e Material remaining on the roll after a reel change

e Quter layers of the roll which are removed before a reel change

e Handling of complaints and returns

e Deliveries and quantity

e Usage according to article specification versus actual usage

e System error

A survey showed that there are above all two main reasons representing the greater
part of the raw material waste. The first one is that there is a difference between the
amount of material that SCA pays for and the amount that they receive. An important
aspect that is linked to this problem is differences in the level of tension of the
material and that the supplier and the company because of this measure the material in
different ways. The second reason is that there is also a difference between the
amount of material that is to be consumed for manufacturing one product according to
the article specification, which is the amount that the company pays for, and the
amount actually consumed.

Recommendations given to SCA to deal with these problems are among others that
the company should find out which level of tension of the material they use in their
machines so that they can match this, or at least compare it, with the level of tension
used by the supplier. Then they can start to measure the material in the same way and
thus agree on a correct amount and payment for this. Furthermore it is recommended
that a production specification, which accounts for the actual usage, is developed as a
complement to the article specification and that the company ensures they get paid
according to this instead.
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Lashanvisningar

LASHANVISNINGAR

Rapporten ar indelad i atta stycken kapitel. Har ges en beskrivning av rapportens
disposition och de olika kapitlenas innehall.

e Kapitel 1 — Inledning
Har presenteras bakgrunden till projektet, det vill saga varfor det fran
foretagets sida fanns ett intresse att fa det utfort. Vidare redogors for vad
projektet syftar till att uppna samt vilka avgransningar som har varit
nddvéndiga.

e Kapitel 2 — Foretagsbeskrivning

For att introducera lasaren for det aktuella foretaget dar projektet utforts ges
en kort presentation av bland annat organisationen, dess ledstjarnor samt

produktionens uppléagg.
e Kapitel 3 — Teoretisk referensram

Har aterfinns viktiga utdrag av den litteratur som studerats parallellt med

projektet.
e Kapitel 4 — Problemformulering och fragestallningar

| detta kapitel beskrivs problembilden lite mer ingdende for att sedan landa i
ett antal fragestdllningar som projektet syftar till att besvara. Vidare
presenteras sex stycken o&vergripande problemkategorier som projektet

strukturerats kring.
e Kapitel 5 — Metod och datainsamling

Har redogors for upplagget av arbetet under projektets gang samt for de

metoder som anvants under genomférandet for att uppna syftet.
o Kapitel 6 — Resultat och analys

Har presenteras och analyseras resultaten som erhallits under arbetets gang.
Detta kapitel innehaller saval intern data som mottagits fran foretaget som data
fran intervjuer och egna undersokningar. Detta for att kunna dra paralleller

och analysera erhallna resultat i forhallande till intern data.
e Kapitel 7 — Diskussion och reflektioner

| detta avsnitt aterupptas de delar av resultatet som visat sig mest framstaende
genom saval intervjuer som undersokningar. Dessa resultat lyfts fram och
diskuteras utifran sig sjalva, dess analyser samt utifran jamforelser och
paralleller till andra resultat och till teorin. Denna diskussion landar sedan i ett
antal stallningstagande och idéer vilka blir utgangspunkt for slutsats och

rekommendationer samt for vidare studier.
o Kapitel 8 — Slutsats och rekommendationer

| detta kapitel presenteras de slutsatser av stallningstagande och idéer som
diskussionen landade i. Vidare presenteras i detta kapitel &ven de omraden déar

det foreslas att foretaget genomfor vidare studier.



Inledning

1 INLEDNING

Har presenteras bakgrunden till projektet, det vill sdga varfor det fran foretagets sida
fanns ett intresse att fa det utfort. Vidare redogors for vad projektet syftar till att
uppna samt vilka avgransningar som har varit nddvandiga.

1.1 Bakgrund

SCAs anlaggning i Falkenberg tillverkar barn- och inkontinensbléjor. Barnbl6jor
tillverkas forutom for det egna varumarket Libero dven for andra kunders rakning, sa
kallade “private labels”. Andelen private labels har 6kat kraftigt genom aren och utgor
idag en betydande del av den totala produktionsvolymen. Detta medfor ett betydligt
storre antal ingdende material och darmed en hogre komplexitet i materialfloden. |
fabriken gors resultatuppfoljning pa ett antal nyckeltal sasom maskineffektivitet, antal
stopp per skift samt maskinspill, det vill s&ga spill i form av tillverkade, hela bl6jor.
Fram till 2011 har fokus framst lagts pa maskinspill men da foretaget efter en tids
anstrangningar lyckats fa ner detta till en niva dar det utgér en mindre del av det totala
spillet har nu &ven hogre krav stédllts pa hanteringsspill. Hanteringsspillet ar
differensen mellan den méangd ramaterial som foretaget betalar for och den méngd
ramaterial som ska finnas i de tillverkade bl6jorna. Hanteringsspillet &r en relativt
outforskad del av de totala forlusterna men val sa betydande. Under det senaste
decenniet har fokus pa hanteringsspillet intensifierats ett flertal ganger men bromsats
av tekniska innovationer som skapat nya problem. En bidragande orsak ar ocksa att
hanteringsspillet aldrig varit ndgons yttersta ansvar och darfor har hamnat i
skymundan av det dagliga arbetet. Trots diverse atgarder och astadkomna
forbattringar har foretaget foljaktligen annu inte uppnatt de mal som satts upp for
hanteringsspill. Darav behover det goras ytterligare analyser for att forsta var i
ramaterialflodet som foretaget har de storsta forlusterna. Foretaget vill darfér ha hjalp
med att kartldgga orsaker till hanteringsspillet, analysera dessa och hitta metoder for
att folja upp hanteringsspillet i framtiden.

1.2 Syfte

Projektet syftar till att kartldgga orsaker for hanteringsspill i materialfloden samt att
analysera dessa sa att SCA far en grund att anvanda i framtida uppfdljning. Arbetet
syftar till att ta fram saval de faktorer och variabler som paverkar hanteringsspillet
som metoder for hur hanteringsspillet kan foljas upp.

1.3 Avgréansningar

Studien har enbart omfattat hanteringspill, alltsa inget fokus pa maskinspill. Arbetet
har begransats till en baby-maskin, Maskin-2, dar tva ramaterial har valts ut for
studien. Dessa ar rullmaterialen Backsheet och Smal-NV, det sistndmnda dven kallat
Topsheet. Bada dessa ar fullangdsmaterial vilket innebar att deras atgang i maskin ar
lika med bljans langd. Backsheet, aven kallat BS, ar utsidan pa bléjan och finns i ett
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Inledning

stort antal varianter beroende pa 6nskat tryck fran kunden. Det ar naturligtvis av stor
vikt att trycket hamnar pa ratt plats pa bléjan varfor synkroniseringsmarken, dven
kallade synkmarken, anvénds for att styra materialet rdtt i produktionen.
Synkmérkena har utgjort en viktig del av arbetet da det gick att utga fran dessa och
relatera till strackning nar materialets langd och den faktiska atgangen i maskin skulle
undersokas. Smal-NV &r blojans insida och darfor ett kontinuerligt material som inte
behdver synkroniseras i produktionen.

Pa grund av tidsbrist och komplexitet har inte mojlighet funnits att ordentligt satta sig
in i det teoretiska materialflodet i systemstddet varfor arbetet avgransats till enbart det
fysiska materialflodet.



Foretagsbeskrivning

2 FORETAGSBESKRIVNING

For att introducera l&saren for det aktuella foretaget dar projektet utforts ges nedan en
kort presentation av bland annat organisationen, dess ledstjarnor samt produktionens

uppléagg.

SCA éar ett globalt hygien- och pappersforetag som utvecklar, producerar och
marknadsfor personliga hygienprodukter, mjukpapper, skogsindustriprodukter samt
forpackningslosningar. SCA har forséljning i fler &n 100 lander under manga starka
varumarken. Anlaggningen i Falkenberg har tillverkat barnbléjor sedan 1950-talet och
inkontinensskydd sedan 1990-talet. Fabriken har foljande mission: Vi ska tillverka
och leverera hygienprodukter som méter kundernas forvantningar till 1agsta mojliga
kostnad pa ett sakert och respektfullt satt. Vidare har de fem ledstjarnor som de
standigt soker ha i atanke och arbeta mot:

Sékerheten framst.
Nojda kunder.
Motiverade arbetare.
Standardiserat arbete.
Standiga forbattringar.

Foretaget lagger daven mycket fokus pa sina team. De menar att det ar de operativa
teamen som skapar vérde for deras kunder och &gare samt att den Ovriga
organisationen ska stodja dessa team. Detta sa att de kan uppna sina malsattningar
genom att de forses med de ratta systemen, kunskap, verktyg och arbetssatt. Detta
forhallningssatt illustreras tillsammans med de fem ledstjarnorna i nedanstaende
modell.

Siakerhete Motiverade
framst edarbetare

Stindiga
forbittringar

Nijda kunder

Standardiserat
arbetssitt

Figur 1. “Fokus pd vdra team” (SCA, 2011(1)).
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Foretagsbeskrivning

Under kategorin ngjda kunder kommer givetvis kvaliteten in som en oerhort viktig
parameter. | produktionen kontrollerar maskinen cirka 175 stycken parametrar per
bldja och utdver det forekommer standiga stickkontroller och métningar. Féretaget
arbetar aven for en hallbar utveckling och har starkt fokus pa miljon. Exempelvis har
fabriken inga utsldpp, de anvander bara godkanda kemikalier i sina
rengoringsprocesser och allt spill ateranvands, atervinns eller séljs for separering och
ateranvandning.

Anlaggningen i Falkenberg bestar av ett flertal avdelningar och har Gver 400
anstéllda. Fabriken har en avdelning for babybldjor - baby och en for
inkontinensblojor - inko, se figur 2. Tillsammans har de en kapacitet pa over 2
miljarder produkter per ar. Personalen i produktionen och i materialinkérningen
arbetar i femskift vilket mojliggor produktion 24 timmar om dygnet, sju dagar i
veckan. Vid var och en av fabrikens maskiner finns en linjechef, en processingenjor
och fem stycken team med 4 operatorer i varje.

Fabriken har ett ravarulager och ett fardigvarulager. Fardigvarulagret ar inte enbart till
for att lagra tillverkade produkter fran fabriken utan fungerar &ven som
distributionslager for produkter fran andra fabriker som ska ut till den nordiska
marknaden. Till rdvarulagret kommer 150 lastbilar per vecka med ramaterial fran 500
stycken olika ramaterialkéllor.

Materialinférsel
Godsmottagning Lager

Babymaskiner

Inko
Lager
Reklamations
avdelning
Lager

Figur 2. Forenklad layout av fabriken.



Teoretisk referensram

3 TEORETISK REFERENSRAM

| detta kapitel aterfinns viktiga utdrag av den litteratur som studerats parallellt med
projektet. Urvalet av teori har gjorts med hansyn till vad som &r relevant for projektets
genomforande, erhallna resultat samt analys av dessa. Da projektet tangerar flera olika
funktioner i organisationen med inverkan fran bade manskliga faktorer och tekniska
system blir teorin av saval social som av teknisk karaktar.

De kéllor som anvants har till stor del varit facklitteratur som fungerat som
kursmaterial tidigare i utbildningen samt uppslagsverk. | de fall da artiklar eller
tidsskrifter anvéants har dessa granskats kritiskt. Forfattarna till dessa har varit
forskare, erfarna managementkonsulter, lektorer eller professorer. Viss information
har ocksa inhamtats fran forelasningar i tidigare kurser.

3.1 En organisation ur ett sociotekniskt perspektiv

Som namnts ovan ror projektet saval sociala som tekniska aspekter varfor det ar
relevant att se organisationen ur ett sociotekniskt perspektiv och dra paralleller till
teorier kring omradet.

Effektiva organisationer kan beskrivas som sadana som presterar goda resultat utifran
matningar pa kostnader, kvalitet eller effektivitet (Pasmore, 1988). Samtidigt stravar
organisationen efter att ha héngivna och motiverade medarbetare. Att Oka
effektiviteten ar nagot som &r oerhort viktigt for organisationer eftersom de star infor
bade ¢kad global konkurrens samt striktare nationell- och internationell lagreglering.

Ett perspektiv som visat sig vara lyckat ar det sociotekniska systemet (Pasmore,
1988). Detta ser varje organisation som uppbyggt av ménniskor vilka anvander sig av
verktyg, tekniker och kunskap for att producera produkter eller tjanster som ger varde
till kund. Det sociotekniska perspektivet delar in organisationen i tva system - det
sociala och det tekniska systemet, vilka paverkas av den omgivning som existerar
omkring organisationen.

Det sociala systemet i en organisation innefattar de manniskor som arbetar i
organisationen och alla manskliga faktorer som uppkommer genom deras narvaro
(Pasmore, 1988). Det innefattar exempelvis individuella attityder och forestéllningar,
den psykologiska relationen mellan arbetsgivare och arbetstagare, reaktioner mot
arbetsupplagg och foretagets policys samt hur relationer & mellan olika grupper och
mellan gruppmedlemmar. Det sociala innefattar dven alla unika manskliga kénslor
som exempelvis karlek, hat, ilska, gladje, stolthet, réddsla och spanning. Det &r det
sociala systemet som ar kéllan till innovation, anpassning, inspiration och utveckling.
Detta innebér att en organisation inte skulle finnas utan det sociala systemet och att
den &r skapad for att méta manniskors behov. Aven om en organisation anvander sig
av avancerad teknologi sa kommer den alltid paverkas av manniskan.
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Teoretisk referensram

| det sociala systemet ingar saval enskilda individer som grupper av manniskor varfor
dessa kan ses som flera olika sociala system (Pasmore, 1988). | stora organisationer
kan detta snabbt bli valdigt komplext och systemet bor darfor brytas ner i olika
bestandsdelar. P4 individniva bor fokus ligga pa fardigheter, kunskaper, utbildning,
flexibilitet samt att 6ka motivationen medan det pa gruppniva ar viktigt att skapa en
god sammanhallning. Da bor fokus ligga pa grupputveckling, gruppens processer,
normer, tillgang till resurser, effekter av bel6ningssystem samt pa gruppautonomin.
Den mest 6vergripande nivan, makronivan, kan ses som organisationskulturen och
organisationens uppbyggnad med avdelningsgranser, beldningssystem och
kontrollsystem.

Det tekniska systemet i en organisation bestar av verktyg, teknik, utrustning,
procedurer och kunskap som anvands av organisationens medlemmar for att
omvandla input till output (Pasmore, 1988). Hur organisationens teknologi och teknik
ar utformad paverkar hur medarbetarna trivs med sitt arbete och hur val de kommer
kunna prestera. Det tekniska systemet styr aven hur effektiv omvandlingen fran input
till output &r.

Med en analys av det sociala- och tekniska systemet samt med en analys av hur
omgivningen ser ut kan en utformning goras for att skapa en hogeffektiv organisation
(Pasmore, 1988). Det dr da viktigt att ta de bada systemen i beaktning.

Socioteknisk systemteori bygger pa en tanke att motivation endast kan uppsta da vissa
psykologiska arbetskrav &r uppfyllda (Jacobsen, Thorsvik, 2002). Om dessa krav inte
uppfylls skapas ingen motivation och det ger dven problem pa arbetsplatsen genom
sjunkande produktivitet, hog sjukfranvaro samt missnoje bland medarbetare.

De psykologiska jobbkraven som anses behova tillfredsstéllas ar (Jacobsen, Thorsvik,
2002):

Behov av nagon slags variation i arbetsuppgifter

Behov att lara sig, bade pa kort och lang sikt

Behov av sjalvbestimmande inom nagot arbetsomrade

Behov av feedback for utfort arbete som tillfort varde

Behov av att kunna se ett samband med arbetet och omvérlden sa att arbetet
kénns meningsfullt

6. Behov att kunna se att arbetet kan leda fram till en 6nskvard situation i
framtiden.

o s whE

Forsok av den sociotekniska teorin inom arbetslivet i Norge och Sverige ledde fram
till att arbetet skedde 1 sd kallade ”’sjdlvstyrande grupper” (Jacobsen, Thorsvik, 2002).
Dessa sjalvstyrande grupper drev med en hdg grad av medverkan och
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sjalvbestdmmande. Detta har under senare tid utvecklats vidare och lever nu vidare
med begrepp som “team” och kvalitetscirklar”.

3.2 Vardeflodesanalys

Under introduktionen var det av stor vikt att erhdlla en klar bild av organisationen,
ramaterialflodet och processerna som kunde ha inverkan pa hanteringsspillet. Darfor
var det d&ven centralt att studera teori kring processkartlaggning och
vardeflodesanalys. Teorin har framst anvants som ett hjalpmedel och som
utgangspunkt for kartlaggning av ramaterialflodet och kommer inte utgéra grund for
vidare analyser av resultaten.

Nar en process ska kartlaggas ar det forsta problemet som uppstar att identifiera vad
som ska dokumenteras (Nash, Poling, 2008). Definitionen av vardeflodet ar alla
aktiviteter i kedjan fran ramaterial till slutprodukt som levereras till kund. Vardeflodet
innefattar bade vardeskapande och icke-vardeskapande aktiviteter i bade material- och
informationsflode. Vardeskapande aktiviteter &r de aktiviteter som anses tillfora varde
till kunden och som den &r villig att betala for. Icke-vardeskapande aktiviteter ar allt
som kunden inte &r villig att betala for, det kan bade vara aktiviteter som maste finnas
och de aktiviteter som gar att eliminera. Ett exempel pa icke-vardeskapande aktivitet
ar nar produkter star i ko till en maskin och da maste lagerhallas vid maskin i vantan
pa sin tur.

Ett vardeflode bor endast analyseras pa en produkt eller produktfamilj i taget for att
det inte ska bli for komplext (Nash, Poling, 2008). Vardeflodet kan skapas pa flera
olika nivaer fran en valdigt hog niva mellan flera olika foretag till en valdigt 1ag niva
nedbrytet till endast ett processteg.

[\ ardeflode —
[ /5 rdeflode —

Proces
steg
Leverantor Fabrik 1 Fabrik 3 Kund
Fabrik 2
i I -_____,.—'-"'"
Vardeflode — \Virdeflde ma

Figur 3. Beroende pa val av detaljniva kan vardeflode kartlaggas antingen hela
vagen fran leverantor till kund, eller enbart i specifika processteg (Nash, Poling,
2008).

| en vardeflodesanalys kartlaggs alltid nuldget av flodet forst varefter det analyseras
for att utforma ett effektivare framtida tillstand (Nash, Poling, 2008). Malet med att

8
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kartlagga det nuvarande flodet ar att fa en bild av hur verkligheten ser ut i praktiken
istallet for att utga fran den idealiska teorin. Det ar d&ven mycket viktigt att vardeflodet
ritas pa ett enkelt satt sa att vem som helst kan forsta ritningen. For att gora den sa
enkel som mojligt rekommenderas att standardiserade symboler anvands.

For att kartlagga det nuvarande vardeflodet maste det ses med egna dgon och foljas
hela vagen (Nash, Poling, 2008). Flodet bor dokumenteras, med penna och papper,
exakt s som det ser ut dd mélet med kartldggningen av nuldget dr att f4 en “snapshot”
av verkligheten.

Nyckelfaktorer i véardeflddet &r (Nash, Poling, 2008):

Var flodet borjar och slutar

Hur en produkt forflyttas fran ett processteg till ett annat
Var lager ar placerade

Var personal ar placerad.

Né&r det nuvarande vérdeflodet ar dokumenterat och analyserat ska ett framtida
vardeflode skapas dar sa mycket icke-vardeskapande aktiviteter som mojligt kan
elimineras (Nash, Poling, 2008). Malet med vardeflodesanalysen ar att skapa ett flode
med s& gott som bara vardeskapande aktiviteter.

3.3 Totalproduktivt underhall

Foretagets  hanteringsspill har en negativ inverkan pa den totala
utrustningseffektiviteten da det genererar en minskad output med samma input.
Totalproduktivt underhall stravar efter att maximera utrustningseffektiviteten varfor
denna filosofi har varit utgangspunkt for projektet.

Totaltproduktivt underhall (“Total Productive Maintenance™), TPM ir en filosofi som
ar baserad pa aktiviteter for att maximera utrustningens effektivitet (Bergman,
Klefsjo, 2007). Detta gors med hjalp av underhdll som vanligtvis utfors av
operatrerna sjalva samt foretagsledda forbattringsarbeten i mindre grupper.
Maximering av utrustningens effektivitet innebar total eliminering av fel, defekter och
andra negativa fenomen (Nakajima, 1992). Aven da produktionsutrustningen blir mer
avancerad och produktionen blir allt mer automatiserad bestar alltid behovet av
manniskan. Det vill sdga, aven om sjalva tillverkningen ar sa gott som helt
automatiserad kravs det fortfarande den manskliga insatsen for underhallsarbetet.
Underhallet pa hogteknologiska maskiner kraver oftast hog kompetens hos
underhallsarbetaren och darfér kravs ocksa en annan underhallsorganisation. TPM
organiserar alla medarbetare fran hogsta ledningen till verkstadsgolvet sa att de bildar
ett heltackande underhallsystem for att kunna stodja tekniskt avancerade
tillverkningsanordningar.
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Malet med TPM ér total reducering av defekta produkter och haverier (Nakajima,
1992). Nar dessa mal uppfylls 6kar utrustningens nyttjandegrad och produkter i arbete
och lager kan minimeras vilket &ven medfor att kostnaderna minskar. En vanlig
definition till TPM éar “Produktivt underhéll som innefattar totalt deltagande”. Det &r
en tydlig definition men som &anda ofta misstolkas av ledningen som tyder
definitionen som att den endast géller arbetarna pa verkstadsgolvet. For att fa ett
effektivt TPM-arbete maste det dock implementeras pa alla foretagets nivaer.

“Totalt underhallssystem” &r ett begrepp som innebér att en underhallsplan uppréttas
for hela maskinens livslangd (Nakajima, 1992). Dar ingar aven den sa kallade
underhallsfria konstruktionen som maste ta hansyn till alla stadier i
konstruktionsarbetet. N&r maskinen &r fardigmonterad kraver ett totalt
underhallssystem ett forebyggande underhall. Detta innebér reparationer och
modifieringar av maskinen for att férhindra haverier och underlatta framtida
underhall.

Genom produktionsforbéattringar stravar verksamheten mot att dka produktiviteten,
det vill saga att minska input och maximera output (Nakajima, 1992). Okad output
innebar kvantitet men &dven kvalitet, minskade kostnader och inga forsenade
leveranser.

3.4 Standardiserat arbete och instruktionsmetodik

Standardiserat arbetssatt ar en av SCAs ledstjarnor. Det dr ocksa grunden till standiga
forbattringar vilket &r en annan av de fem ledstjarnorna. Vidare ar standardiserat
arbetssatt en metod for att fa enhetliga resultat pa arbete som utfors av olika personer,
vilket &r fallet med materialhanteringen pa foretaget. Med ovan som bakgrund blir det
oerhort centralt att fran projektet dra paralleller till denna teori.

Standardisering ar en systematisk ordnings- och regelskapande verksamhet med syfte
att uppna optimala tekniska och ekonomiska I6sningar pa aterkommande problem
(Nationalencyklopedin, 2012(1)). Standardiserat arbetssatt kan definieras som ett
gemensamt arbetssatt och det just nu bésta dokumenterade arbetssattet ur kvalitets-,
effektivitets- och sékerhetssynpunkt (Olsson, 2012). Standardiserat arbete ar den
process som framst Toyota anvander for att utveckla arbetsmetoder (Liker, Meier,
2007). Dock var Ford Motor Company en av de forsta massproducenterna som
associerades med detta forhallningssatt och det ar delvis av Henry Ford som Toyotas
instéllning till standardiserat arbetssétt uppréattades (Liker, 2009). Ford definierade
standardiserat arbetssatt som det nodvandiga fundament pa vilket morgondagens
forbattringar kommer att vila. Ford menade att organisationer for att komma nagon
vart ska se det standardiserade arbetet som det just nu bésta sattet som kommer att bli
annu béttre imorgon.
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Varje organisation stréavar efter att generera varaktigt hoga resultat (Liker, Meier,
2007). | syfte att uppna detta ar nyckeln till framgang utvecklingen av enastaende

talang och upprattandet av utmarkta arbetsmetoder. Eftersom
arbetsinstruktionstraning ar metoden for att utveckla talang gar denna hand i hand
med standardiserat arbetssatt. | en upplarningsprocess ar det viktigt med

standardiserade arbetssétt. Skapandet av detta reducerar variation och kaos i en
process och ger darmed oOverlagsna resultat. Onskas kvalitet byggas in ar
standardiserade arbetssatt en nyckelfaktor. Om arbetsmetoden dr slumpartad,
odefinierad och odisciplinerad blir det i princip omgjligt att effektivt lara ut den till
andra sa att de kan utfora arbetet pa ett tillforlitligt satt. Det ar svart att separera
standardiserat arbetssétt och arbetsinstruktionsmetodik eftersom vetskapen om bra
arbetsmetoder ar bortslésad utan formagan att lara ut denna kunskap till andra.
Tvartom ar det ocksa sloseri att lara ut arbetsatt som inte dr standardiserade eftersom
ett icke standardiserat resultat da erhalls. Standardiserat arbetssatt & hela den
integrerade processen som inkluderar arbetsinstruktioner som &r ett satt att lara
manniskor att uppna effektivt arbete konsekvent och felfritt.

Pa manga foretag finns det bara en ytlig forstaelse av arbetet och en stor osakerhet
rader avseende de kritiska delarna av detta (Liker, Meier, 2007). En stor del av
arbetsinnehallet aterstar darfor for arbetaren att sjalv skapa egna metoder for. Det har
visat sig att dven om fullstandig information saknas om hur arbetet ska utféras hittar
manniskor nagot satt att utfora jobbet pa eftersom de forvantas genomfora uppgiften.
Problemet ar att om alla skapar “sina” metoder att utféra arbetet pA kommer den
resulterande variationen och inkonsekvensen att vara betydande. Detta kan skapa en
viss frustration hos handledare eller chefer som menar att de visade hur arbetet skulle
utforas och sen blir det anda inte som de ténkt sig. De kan da anse att personalen har
blivit ordentligt informerade men att de inte lyssnar. Hogst troligt uppstod denna miss
i kommunikationen pa grund av att det korrekta arbetssattet inte definierades pa en
tillrackligt detaljerad niva. Ansvaret for detta ligger pa chefen eller handledaren.
Arbetsinstruktionsprocessen kraver uppfoljning och bekréaftelse pa att uppgiften lardes
och tillampades korrekt.

Om manniskor ombeds att definiera vad som verkligen ar avgdérande i en viss
arbetsoperation blir svaret ofta ”Jag tror det hédr ar ritt satt” eller ”’Sa har blev jag
tillsagd att gora” (Liker, Meier, 2007). Fa manniskor vet vad som spelar nagon roll
och vad som inte gor det, vad som verkligen hander om uppgifter inte utfors pa ett
speciellt satt eller vad som skulle handa om metoderna andrades. Forstaelsen ar pa en
mycket generell niva. En av teknikerna som kan anvandas for att I6sa dessa problem
ar att ifragasatta varje detalj. Varfor utfors arbetet pa det har sattet? Vad ar syftet?
Varfor ar det har viktigt? Om betydelsen av vissa aspekter i arbetet kan forstas och
dessa aspekter ar kritiska for att lyckas med uppgiften, kan de standardiseras och
goras till en del av ”det basta séttet”. Det dr dock viktigt att komma ihég att det “bista
séttet” dr bara det bdsta vi vet idag. Det dr mojligt att en mer effektiv metod senare
kommer hittas och tillampas, varvid standarden andras.
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Kritiker menar att standardiserat arbete hdmmar medarbetarnas kreativitet och
formaga att tanka sjalva (Liker, Meier, 2007). De menar ocksa att manniskan inte &r
nagon robot och att det ar omajligt att fa alla att utfora arbetet pa exakt samma sétt.
Trots att termen standardiserat betyder att gora lika och att vissa foretag felaktigt
anvant standardiserat arbetssatt for att kontrollera och kvava anstélldas kreativitet &r
det absolut inte syftet. | alla fall inte enligt Toyota som vérderar kreativitet mycket
hogt. Nog for att ett syfte med standardiserat arbetssatt ar att skapa enhetliga resultat
och for att kontrollera odnskad variation, men meningen &r ocksa att det
standardiserade arbetet ska utvecklas for att standigt forbattras. Fragan uppstar da hur
kreativitet och forandringar kan tillatas samtidigt som konsekvens skapas. Toyotas
svar ar att de vill skapa ett konsekvent arbete dar det behdvs men att de kan tillata en
viss grad av variation i mindre kritiska situationer. Pa sa vis behover inte
medarbetarna ldgga tid och engagemang pa att skapa metoder for hur arbetet ska
utforas pa basta satt utan kan istéllet fokusera pa ytterligare potentiella forbattringar
inom arbetsomradet. Losningen ar saledes en genomtankt uppséttning av standarder
for de viktigaste och vanligaste aspekterna av arbetet som tillater manniskor att utféra
arbetet utan att pa egen hand behdva rakna ut hur de ska gora.

3.5 Motivation

Motivation ar en tredje av foretagets fem ledstjarnor och handlar om manniskors
drivkraft till olika beteenden. Hér blir det darfor relevant att dra paralleller till de
omraden dar materialhanteringen ar helt manuell. Drivkraft och incitament ar nagot
som anvands for att 6ka motivationen och darmed paverka beteendet varfor detta ar
teori som ocksa behandlas. Vidare &r inre arbetsmotivation och feedback teoretiska
omraden som ocksa tas upp da dessa har relevant koppling till motivation och
beteende.

“Motivation &r en psykologisk term for de faktorer hos individen som vécker, formar
och riktar beteendet mot olika mal. Teorier om motivation férklarar varfor vi over
huvud taget handlar och varfor vi gor vissa saker snarare &n andra”
(Nationalencyklopedin, 2012 (2)). Kunskap om maéanniskors agerande och drivkrafter
ar mycket centralt i manga sammanhang, framforallt i foretag och andra
organisationer dar vissa beteenden dnskas eller till och med kravs for att kunna uppna
organisationens mal. Darfor har kopplingen mellan arbetsutformning, kraven arbetet
staller pa utévaren och hur det relaterar till individens agerande lange varit en aktuell
fraga (Lindér, 2011, (1)). Vidare har det ocksa blivit intressant att utreda sambandet
mellan motivation, arbetsutformning, incitament, arbetstillfredsstéllelse och
prestationer.

3.5.1 Drivkraft och Incitament

I alla tider har mojligheten att bli belénad for sina insatser varit en viktig drivkraft.
(Svensson, 2001). | syfte att cka motivationen anvands diverse férmaner som
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strategiska styrmedel. Beloningar finns i manga olika former men kan i grunden delas
in i tva huvudkategorier, positiva och negativa incitament. Den férstnamnda handlar
om att fa beléning och den sistndmnda om att undvika bestraffning. Vidare kan
incitament, eller drivkrafter, delas in i fyra olika grupper; tvang, materiella, normativa
respektive inneboende (Friberg, 1975)(Friberg, 1976).

Tvang 4&r ett negativt incitament som i grund och botten handlar om
overlevnadsvillkor och som leder till yttre lydnad (Friberg, 1975)(Friberg, 1976).
Dock frambringar det ofta motstand och férsok till att komma undan och ar darfor
inte ett anvandbart incitament i arbeten dar engagemang, initiativ och ansvarstagande
ar onskvart.

Materiella beloningar existerar i form av vitt skilda formaner men det klassiska
exemplet &r 16n efter prestation (Friberg, 1975)(Friberg, 1976). Ekonomiska
beloningar ar en stark drivkraft for saval valavionade som for laginkomsttagare. Detta
inte minst for att pengar ocksa har ett symboliskt varde i form av erkénnande och
status, nagot som &r viktigt att komma ihag.

De normativa, dven kallade icke-materiella, drivkrafterna kan i sin tur delas in i
sociala respektive internaliserade (Friberg, 1975)(Friberg, 1976). De sociala ar sadana
som &r kopplade till omgivningen och bestar av tva delar; involvering och
identifikation. Involvering handlar om 6nskan till acceptans i en grupp och att vara
omtyckt medan identifikation kan handla om forebilder som exempelvis en
karismatisk ledare som en person vill forlika sig med. De internaliserade drivkrafterna
handlar om normer och ideal och ar sddana som finns inom oss. Aven dessa kan delas
in i tva delar; ideologiska och moraliska (Lindér, 2011 (2)). De ideologiska kan
exempelvis handla om politiska asikter medan moraliska ar mer kopplade till kanslor
och en uppfattning av vad som ar ratt och fel.

Inneboende eller inherenta drivkrafter & de som ar inneboende i sjdlva arbetet eller

uppgiften (Friberg, 1975)(Friberg, 1976). Det kan exempelvis vara en aktivitet som i
sig &r en utmaning och som leder till personlig utveckling.

13
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Nedanstaende bild sammanfattar ovanstaende drivkrafter och deras klassificering.

Tvang

Involvering

Materiella Sociala
Identifikation

Normativa

Ideologiska
Inherenta Internaliserade

Moraliska

Figur 4. Olika incitament och dess klassificering (Friberg, 1975)(Friberg, 1976).

Beloningssystem finns pa alla arbetsplatser, oavsett om det &r medvetet eller
omedvetet. (Svensson, 2001). De kan forekomma i manga olika former; materiella
eller immateriella, omedelbara eller langsiktiga samt individuella eller kollektiva. Det
behdver inte alltid handla om tid eller pengar utan kan ocksa vara berém eller annan
feedback. For en medarbetares motivation ar det vl sa viktigt att bli uppskattad for
det arbete som presterats och se att detta ar betydelsefullt. Det &r viktigt att granska
hur olika beloningar paverkar beteendet och sedan skapa ett bel6ningssystem som
premierar ett sadant beteende som bidrar till de for foretaget nédvéandiga resultaten.
Det ar ocksa viktigt att det ar ett rattvist beloningssystem, annars kan det paverka
arbetsklimatet negativt och ge en motsatt effekt.

3.5.2 Inre arbetsmotivation

Inre arbetsmotivation refererar till att arbete utfors av egen fri vilja och att det ar
motiverande i sig att utfora uppgiften (Lindér, 2011, (1)). Denna &r darfor kopplad till
de inherenta incitamenten som &r inneboende i sjélva arbetet eller uppgiften. Mycket
forskning har gjorts pa detta omrade men den mest framstaende an idag ar den som
gjordes av Hackman & Oldham pa 70-talet och som de sedan reviderade pa 80-talet.
Nedanstaende modell &r den senare reviderade versionen.
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Arbetets Kritiska
karndimensioner psykologiska Resultat
tillstand
Uppgiftsvariation
— Inre
Upplevd arbetsmotivation
Uppgiftsidentitet - — maningsfullhet!
utmaning
Allman
Uppgiftens tillfredstallalsea
betydalse
™ [ Tiroostaiore
) - Upplevt ansvar med att
Autonomi far resultatet utvecklas
Feedback g [ FCUnskan om Arbetseffektivitet

L 1. Kunskap & skicklighet J
2. Vaxtbehovsstyrka

3. Omstandingheter

Figur 5. Hackman och Oldhams motivationsmodell (Hackman, Oldham, 1980).

| ovanstaende modell star arbetets karndimensioner for sjalva arbetsutformningen.
Uppgiftsvariation avser i vilken grad uppgiften tar individens olika fardigheter i
ansprak, uppgiftsidentitet handlar om huruvida individen forstar den egna insatsen i
sammanhanget och med uppgiftens betydelse menas vilken inverkan individens insats
har pa andra. Feedback avser aterford information om hur arbetet har utférts och med
autonomi menas sjalvbestdammande, det vill sdga i vilken grad individen sjalv kan
besluta Gver upplagget pa arbetet.

Oldham och Hackman menar att i ju hogre grad ovanstaende karndimensioner
existerar i arbetet kommer de att ge upphov till tre viktiga forutsattningar som maste
vara uppfyllda for att en individ ska uppleva inre arbetsmotivation och
tillfredsstallelse (Lindér, 2011, (1)). Dessa tre sa kallade kritiska psykologiska
tillstdnd kan inte paverkas direkt genom sjalva arbetsutformningen utan kan bara
uppfyllas genom att patagliga och matbara egenskaper hos sjalva arbetet framkallar
dem. Da okar den inre arbetsmotivationen samtidigt med tillfredsstallelse och
arbetseffektivitet.

Sjalvklart kommer skillnader individer emellan att paverka utfallet av ovanstaende
samband (Lindér, 2011, (1)). Det ar har de tre sa kallade moderatorerna kommer in;
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kunskap och skicklighet, véxtbehovsstyrka, det vill siga individens formaga att
reagera positivt pa ett berikat arbete, samt ytterligare omstandigheter som exempelvis
relationer till andra arbetskamrater eller beldningssystem.

Enligt Oldham och Hackman ar kvaliteten pa relationen mellan de manniskor som
utfor arbetet och det arbete de utfor en av de faktorer som har storst inverkan pa
produktiviteten (Lindér, 2011, (1)). De lagger alltsa mycket tyngd pa de inherenta
incitamenten och inre arbetsmotivation. Det finns dock kritik mot deras forskning och
mot ovanstaende modell. Denna kritik bestar bland annat i att feedback mest sannolikt
paverkar samtliga av de tre kritiska psykologiska tillstdnden, varfor den borde betonas
med en avsevért storre betydelse. Dessutom kritiseras forskarna for att allt for stor
vikt laggs vid inre arbetsmotivation och darmed de inherenta incitamenten. Kritikerna
menar att kvalitet och noggrannhet, det vill sdga viljan att gora ett bra arbete, kan
uppnas med inre arbetsmotivation men att det inte racker till kvantitet och darmed inte
heller till produktivitet. Vidare menar kritikerna att de 6vriga incitamenten kan ha val
sa stor inverkan pa utfallet, framfor allt nar det kommer till produktivitet. De faktorer
som har storst inverkan pa effektiviteten ar teknisk styrning, yttre beléningar,
ledarskap, arbetsinnehallet samt sociala normer (Linder, 2011, (2)). Séledes ar det
alltsa betydligt fler faktorer an de inherenta i arbetsinnehallet som bor tas i beaktning.

3.5.3 Feedback

Syftet med bel6ningssystem ligger i manniskans behov av att synas, uppmarksammas
och kanna sig betydelsefull (Svensson, 2001). Darfor ar feedback sa viktigt.
Nedanstaende modell visar pa sambandet mellan prestationer, feedback och
arbetstillfredsstéllelse. Med feedback, det vill sdga att ndgon ser och att nagon form
av erkannande for prestationer erhalls, kan en positiv spiral genereras (Lindér, 2011,
(2)). Likasa kan avsaknad av feedback leda till en negativ spiral.

Ratt arbetsutformning -\\* Ratt arbetsutformning
Goda prestalluner Gnda prestationer
Ratt individ Ratt individ *
+ Hugre behov - Higre behaov
Magon/nagot ser det + Arbetqlnllfradsstallelsp Ingen ser det - Arbetstilliredsstillelse

Flgur 6. Orsak och verkan mellan prestatloner feedback och arbetstillfredsstallelse
(Lindér, 2011 (2)).

3.6 Mal och prestationsmatning

Mal och prestationsmétning ar en motivationsteknik och ar nagot som anvands som
styrmedel pd SCA. | produktionen mater foretaget pa utrustningseffektivitet (OEE),
maskinspill och antal stopp per skift. Hanteringsspillet mats inte i den bemarkelsen
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idag men da detta ska reflekteras till ar det relevant att dra paralleller till teorin som
foljer.

Enligt forfattarna Latham och Locke (1979) ar “goalsetting”, det vill sédga att arbeta
med tydliga mal, en val fungerande motivationsteknik. De menar att utformning av
mal kan anvandas som en enkel, rattfram och effektiv ledningsteknik for att motivera
anstallda. Vidare havdar de att malen bor vara tydliga och konkreta, ha klara
tidsgranser och ska uppfattas som en utmaning av individen samtidigt som de ar
realistiska.

Foretag existerar for att uppfylla mal (Ax, Johansson, Kullvén, 2009). Dessa &r oftast
av finansiell karaktar som exempelvis Iénsamhet men kan &ven vara av icke-finansiell
karaktar i form av till exempel miljoméassiga mal. Foretagets huvudmal bryts ned till
delmal i verksamhetsplaneringen och med utgangspunkt fran strategin tydliggors hur
malen ska uppnas i arbetet. Prestationsmatning, som innebar att olika aspekter méts
pa prestationer, utgar fran dessa delmal. Darfor kan syftet med prestationsmatning
faststéllas till strategiimplementering. Prestationsmatt dr det matt i vilket prestationen
mats och kan férekomma i olika former av nyckeltal beroende pa vad foretaget énskar
mata pa. FOr att prestationsmatningen ska fylla sin funktion &r det viktigt att beakta ett
antal riktlinjer (Ax, Johansson, Kullvén, 2009):

e Det &r viktigt att de prestationer som méts ar mojliga att relatera till foretagets
strategi, det vill sdga att foretagets prestationsmatning fokuseras till de
prestationer som hjélper foretaget att narma sig uppstéllda mal.

e Prestationsmalen ska faststdllas sda att de kan knytas till de valda
prestationsmatten, det vill sédga ett prestationsmal ska ange den niva pa
prestationsmattet som foretaget efterstravar.

e Prestationsmalen ska vara motiverande varfor det ar viktigt att personalen
informeras om syftet med prestationsmatningen och vikten av att na de
uppsatta prestationsmalen. Vidare ska malen upplevas som realistiska utav
personalen.

e Inneborden av prestationsmatten ska forstas av den personal som arbetar med
berdrda uppgifter.

e Personalen ska kunna paverka resultatet av de prestationer som de mats pa och
ansvarar for. Dels ska prestationerna vara paverkbara och dels ska personen i
fraga ha befogenheter och resurser for att kunna vidta atgarder.

e Personalen ska ha kunskap om att de kan paverka resultatet av de prestationer
de méts pa och ansvarar for.
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e Personalen ska delges information om utfallet av prestationsmatningen. Det ar
viktigt med omedelbar och feedback for att behalla engagemanget och minska
risken for onddiga fel.

En annan viktig aspekt att ta hansyn till ar att da arbete sker i grupp eller team ska
beldning baseras pa gruppens prestation i hdgre grad an pa de enskilda individernas
(Lindér, 2011, (3)). Systemet maste fokusera pa gruppens mal och prestationer och
gruppen som helhet maste belonas enligt prestation for de gruppmal den uppnar.

Prestationsmatt kan forekomma i ett nast intill oandligt antal olika former och beror
pa vad foretaget sjalva onskar styra pa (Ax, Johansson, Kullvén, 2009). Vanliga
omraden for prestationsmatning ar finans, kunder, personal, tid, produktivitet och
kvalitet. Inom intern kvalitet aterfinns en kvalitetskostnadskategori som benamns
interna kvalitetsbristkostnader. Det ar kostnader som &r relaterade till kvalitetsbrister
som uppkommer innan produkten eller tjansten levereras till kunden. Spill och
kassationer ar en sadan intern kvalitetsbristkostnad.

3.6.1 Daglig styrning, mal- och resultatuppfdljning

Forutom de ovan namnda riktlinjerna ar det forstds av stor vikt att malen och
prestationerna féljs upp och analyseras sa att de kan utgora grund for vidtagande av
atgarder (Olsson, 2012). Gors inte det har matningen bara genererat en mangd siffror
som laggs pa hog och matningen ar da fullstandigt meningslos.

En av Toyotas principer ar att verksamheten ska arrangeras sa att inga problem kan
doljas, det vill saga att den ska visualiseras (Olsson, 2012). Har ingar bland annat
daglig styrning och uppféljning av nyckeltal. Daglig styrning ar en metod som syftar
till att skapa en storningsfri produktion pa kort- och medellang sikt samt till standiga
forbattringar. Metoden ska generera detaljerad information om nuléget i syfte att
kunna folja upp, losa problem och genomféra foérbattringar. Pa ett liknande vis
handlar uppféljning av nyckeltal om att jamfora nuldget och utfallet med malvardet i
syfte att erhalla information om var vidare anstrangningar bor goras.

Matning och uppféljning kan ses som hjarnan i TPM - totalproduktivt underhall dar
vikten av att jobba med fakta betonas starkt (Ylipda, 2011). Utan uppfdéljning utfors
alla aktiviteter i blindo och det &r ren tur om réatt saker gors. Det ar viktigt att komma
ihdg att det som inte mats kan inte styras och det som inte kan styras kan inte heller
forbattras.

3.7 Forsorjningsstrategier

Under projektets gang har det visat sig att leverantoren har en betydande roll for
foretagets hanteringsspill. Da det visat sig att SCA endast anvander sig av en
leverantor for materialet BS anses denna teori relevant for att visa hur situationen kan
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skilja sig at beroende pa hur manga och hur néra relation foretaget har med sina
leverantorer.

De huvudalternativ som finns vid utformning av forsorjningsstrategier ar single
sourcing eller multiple sourcing, det vill sdga att anvanda sig av en eller flera
leverantorer per artikel (Jonsson, Mattsson, 2005).

Single sourcing betyder att ett foretag valjer att anvénda sig av endast en leverantor
per artikel nar det finns flera alternativ av leverantérer pa marknaden (Jonsson,
Mattsson, 2005). Anledningen till detta ar att halla nere de administrativa kostnader
som uppkommer vid anvéndandet av flera leverantdrer. Andra orsaker till
anvandandet av single sourcing kan vara att det ar svart att hitta likvardiga alternativ
eller att avstanden blir for stora till andra leverantorer. Foretaget kan dven ha som
motiv att efterstrdva partnerskap och en integrerad samverkan med sina leverantorer.
D4 ar anledningen till single sourcing att det ar for resurskravande att efterstrava
partnerskap med mer dn en leverantor per artikel. Det finns dven risk for misstroende
och konkurrens i relationerna vid anvéndandet av flera leverantdrer per artikel.

Den forsorjningsstrategi som varit dominerande en lang tid & multiple sourcing,
anvandandet av flera alternativa leverantorer samtidigt och parallellt (Jonsson,
Mattsson, 2005). Pa detta sétt kan en viss grad av konkurrens inforlivas vilket medfor
att leverantorerna kontrollerar varandras priser och leverantorsvillkor (Rost, 2006).
Detta medfor att kunden har mojlighet att kontrollera leverantorens priser och villkor
genom nagon av sina andra leverantérer (Jonsson, Mattsson, 2005). Detta innebar i
sin tur att kunden kan forstarka sin forhandlingsposition vid faststallande av priser
och leverantdrsvillkor. Multiple sourcing kan dessutom anvéndas for att kunna byta
leverantor for att uttrycka sitt missndje vid exempelvis kvalitetsbrister eller férsenade
leveranser. Andra fordelar med multiple sourcing ar att det kan ge nagot hogre
kapacitetsflexibilitet i de fall da efterfragan varierar. Det ger aven fordelar i
materialforsorjningen om det exempelvis &r transportstorningar eller strejker.

Det ar manga som bedémer att fordelarna med multiple sourcing har minskat vad det
géller pris och risk, vilka har varit de avgorande faktorerna for att hellre vélja flera
leverantorer istallet for att etablera partnerskap (Jonsson, Mattsson, 2005).
Inkopspriset ar endast en del av den totala anskaffningskostnaden, manga av de andra
kostnaderna kan paverkas effektivare vid single sourcing med partnerskap. Eftersom
det ofta inte ar sa stor informationsutvaxling mellan de tva parterna i multiple
sourcing medfor detta en kénsla av att de & motparter och konkurrenter istéllet for
medspelare. Detta medfor att samarbetsklimatet paverkas i negativ riktning. Vid
anvandandet av single sourcing blir det lattare att skapa en mer langtgaende
integration med sina leverantorer eftersom de totalt sett ar ett farre antal. De bada
parternas rutiner kan anpassas med varandra vilket skapar forutsattningar for ett béattre
administrativt arbete. Dock rekommenderas att dela upp ink6p mellan minst tva
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leverantorer, dar endast en nominell kvantitet ges till den sekundara leverantdren
(Quayle, 1995). Detta for att undvika de formodade fallgropar som finns vid
anvandandet av single-sourcing. Det kan vara fallgropar som leverantérsstorningar
vilka leder till forsenade leveranser, strejk eller nagot annat oférutsagbart som
intraffar sa att leverantoren inte har mojlighet att leverera.

Sole sourcing ar ett specialfall av single sourcing da foretaget endast har en leverantor
pa grund av att det endast finns en att tillga (Jonsson, Mattsson 2005). Anledningen
kan vara att alternativa leverantorer har konkurrerats ut eller fallit bort av andra skal.
Sole sourcing ar forknippat med de for- och nackdelar som single sourcing anses ha.
Vid vissa tillfallen kan det vara en stor nackdel med sole sourcing, exempelvis nar
relationen till leverantoren inte &r sa ndra och da endast formella méten férekommer
och formell information utvaxlas. Det ar da svart att stilla nagra storre krav pa
leverantdren angdende exempelvis kvalitet. Aven har blir relationen spand och
parterna ser mer varandra som konkurrenter vilket medfor och att forbattringar
angaende produkten och leveranser &r svara att begara. Eftersom det ar den enda
tillgangliga leverantéren pa marknaden finns det dock ingen moéjlighet att bryta med
leverantoren.

Bilforetaget Toyota anses bland manga av sina leverantorer vara deras basta kund.
Toyota anvander sig av ett tatt samarbete med sina leverantdrer och utvecklas
tillsammans med dem (Liker, 2009). Toyota forsoker halla en mycket hog standard
och kvalitet och forvantar sig darmed att dven deras leverantérer skall halla samma
hoga standard. Detta uppnads genom ett tatt informationsflode och utvéxling av
kompetens, alltsa att Toyotas och leverantorernas ingenjorer utvecklar komponenter
och produkter tillsammans.

20



Problemformulering och fragestallningar

4 PROBLEMFORMULERING OCH
FRAGESTALLNINGAR

| detta kapitel beskrivs problembilden lite mer ingdende for att sedan landa i ett antal
fragestallningar som projektet syftar till att besvara. Vidare presenteras sex stycken
overgripande problemkategorier som projektet strukturerats kring.

SCA i Falkenberg har idag stora kostnader relaterade till hanteringsspill, det vill s&ga
det finns en markant differens mellan den mangd ramaterial som kdéps in, eller
atminstone betalas for under en viss tid och den méangd ramaterial som ska finnas i det
aktuella antalet tillverkade bléjor under samma period.

Vid inledande intervjuer med anstallda pa foretaget erhélls en relativt klar bild om var
orsaker till hanteringsspillet kunde finnas och var vidare undersokningar borde
genomforas. Tidigare utférda undersékningar har visat pa brister i
artikelspecifikationen, det vill sdga receptet pa vilken typ och vilken mangd material
som ska finnas i en viss artikel, i detta fall en bl6ja. Dessa brister bestar framst i att
artikelspecifikationen beskriver en godtyckligt uppmétt fardig produkt och inte
overensstammer med den verkliga mangd material som atgar for att tillverka
produkten. Har har materialets strackning en betydande inverkan. Tidigare
undersokningar har ocksa visat att en viss mangd material gar forlorad vid rullbyte da
det for att maskinerna inte ska stanna krévs att det finns en viss mangd material kvar
pa rullen. Detta ar nagot som ett par processingenjorer pa fabriken har jobbat aktivt
med och darmed lyckats astadkomma en pataglig minskning av denna mangd. Vid
inledande intervjuer har ocksa framkommit att foretaget inte arbetar med kvantitativa
ankomstkontroller i godsmottagningen vilket innebér att de aldrig kontrollerar att
leverantorer skickar den mangd material som foretaget faktiskt betalar for.

Med ovanstaende som bakgrund har det blivit aktuellt att reda ut foljande:
e Vad paverkar foretagets hanteringsspill?
o Tekniska aspekter sasom maskininstallningar, artikelspecifikationer,
ankomstkontroller och datasystem.
o Sociala/méanskliga aspekter sasom attityd och hantering av material

under transport och i produktion samt reklamationshantering.

e Hur kan hanteringsspillet féljas upp?
o Hur foljs det upp idag och hur kan detta goras béattre?

Vidare har det dven blivit intressant att spekulera kring maéjliga atgarder:
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e Vilka atgarder kan och bor vidtagas for att minska hanteringsspillet eller for att
Oka kontrollen av det?
o Vilka av dessa atgarder kréaver storre investeringar och hur bor de i sa
fall prioriteras?

Efter en kort introduktion av foretaget, dess processer och materialfloden samt efter
inledande intervjuer med ett antal anstallda erholls en bild av inom vilka omraden
hanteringsspillet for rullmaterial kunde tédnkas uppstd. Utifran denna bild och
ovanstaende fragestéllningar kunde foljande Gvergripande problemkategorier stéllas

upp:

e Material kvar pa rullen vid rullbyte
Den mangd material som maste lamnas kvar pa rullen for att maskinerna inte
ska stanna vid ett rullbyte. Denna langd skiljer sig mellan olika material men
for de tva material som valts ut ska det ligga runt 20 meter och inte skilja sig
mer &n nagon meter mellan olika rullar av samma material pa samma maskin,
detta bor dock verifieras.

e Ytterlager pa rullen som skérs bort vid rullbyte

Den mangd material som skars bort av ytterlagret pa rullen for att sakra att
smutsigt eller skadat material inte matas in i maskinen da det dels skapar
bristfalliga produkter och dels kan stéra maskinens drift. Denna méangd beror
pa hur mycket operatéren i fraga anser behdver skaras bort och kan alltsa
skilja fran fall till fall. Den paverkas ocksa av hur materialet har behandlats
tidigare i materialflodet. Denna méangd bor uppskattas och kvantifieras som en
del av hanteringsspillet.

e Hantering av reklamationer samt returer

Hur felaktiga material som inte kan anvandas i produktionen reklameras och
hur den informationen matas in i datasystemen. Har finns tva aspekter att ta
hidnsyn till. De kommer héidanefter bendmnas ‘“externa” och “interna”
reklamationer dar den forstnamnda utgor de reklamationer som beror pa fel
fran leverantér och den andra utgér de material som pa nagot satt gjorts
obrukbara genom hanteringen i fabriken. Undersdkningar bor géras for att
tillse att allt material som inte kan anvandas reklameras korrekt och att denna
méngd fors in korrekt i systemen. Externa reklamationer bor foras in i
systemet pa ett sadant satt att de inte utgor en del av hanteringsspillet. Interna
reklamationer, som ar en form av hanteringsspill, bor foras in pa ett sadant sétt
att de latt kan urskiljas. VVad galler returer finns en liknande problematik som
med reklamationer. Har bor undersokas hur materialet returneras och hur
denna information matas in i systemet pa ett korrekt vis sa att returen inte
paverkar hanteringsspillet.
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e Leveranser och kvantitet
Undersokningar bor goras i huruvida foretaget erhaller den mangd material
som de faktiskt betalar for. Eftersom foretaget inte arbetar med nagon form av
kvantitativa ankomstkontroller idag bor stickprov genomforas for att sékra att
leveransernas kvantitet inte blir en bidragande orsak till hanteringsspillet.

o Artikelspecifikationer kontra verklig atgang
Det &r redan ett kant faktum att artikelspecifikationerna inte stimmer med den
verkliga atgangen av material for tillverkning av flertalet produkter. Dock bor
detta undersokas vidare for att verifiera detta faktum och for att kvantifiera hur
stor del av hanteringsspillet detta problem kan utgéra.

e Systemfel
Vid inledande intervjuer har det framkommit att det finns starka misstankar
hos vissa anstallda om att en del av hanteringsspillet beror pa systemfel eller
pa oversattningsfel mellan de olika systemen. Detta bor undersokas i den man
det gar for att kunna verifiera eller forkasta detta pastaende.
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5 METOD OCH DATAINSAMLING

| detta kapitel redogors for upplagget av arbetet under projektets gang samt for de
metoder som anvants under genomfoérandet for att uppna syftet.

5.1 Upplagg

Vid uppstarten av detta arbete var kunskapen om fOretaget och dess processer
begransade varfor erhallandet av systemkannedom har varit en oerhort viktig del av
arbetet. Inledningsvis spenderades mycket tid pa plats for att lara kanna foretaget,
dess processer, floden, kultur, sprak och sa vidare. Denna tid praglades av
observationer, inledande intervjuer och mycket fragor fran observatérernas sida.
Parallellt med detta hélls dven inledande moten med saval handledare pa foretaget
som handledare pa skolan for att faststélla syfte och avgransningar for arbetet.

For att uppna syftet med detta arbete kravdes att verkligheten fangades upp, kartlades
och analyserades. Det &r oerhort centralt att verkligheten anvands som faktagrund
samt att erhallna resultat ar tillforlitliga. Darav har fokus legat pa atskilliga empiriska
undersokningar pa plats i fabriken framfor teoretiska studier. Dock finns relevant teori
att dra paralleller till som exempelvis standardiserat arbetssatt eller
instruktionsmetodik.

5.2 Genomfdrande

Genomforandet av denna studie bygger pa introduktion, observationer, intervjuer,
teoretiska studier, empiriska undersokningar, analys av resultat och avslutningsvis
dven rekommendationer.

Introduktion innebar att fa kdnnedom om foretaget genom inledande mdten med
handledare samt rundvandring pa anlaggningen. De forsta métena med handledarna
pa foretaget gav en bild av situationen och de problem som foretaget ansag sig ha
angaende hanteringspill. Rundvandring i foretaget med samtida observationer gjordes
for att skaffa sig en allman forstaelse for verksamheten, materialflédet och de
produkter som tillverkas. Med en grundlaggande forstaelse for detta blev det sedan
lattare att ga vidare och med hjélp av handledning fran bade skola och foretag kunna
ta fram ett syfte och genomgdra en dversiktlig planering for projektet.

Observationer och intervjuer har av naturliga skal varit mycket centrala for att lara
kanna foretaget och fa en bild av den aktuella situationen. Saledes har mycket tid och
fokus lagts pa detta, sarskilt under den forsta tiden. Inledningsvis erh6lls en heldags
introduktion och observation vid godsmottagningen och ravarulagret samt en heldag i
produktionen vid Maskin-2. Foretaget tillhandaholl da personal som fungerade som
handledare och som kunde svara pa fragor. Har observerades materialflodet och all
hantering langsmed detta. Darefter dgnades de tre kommande veckorna at fortsatta
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ostrukturerade intervjuer med foretagets anstdllda for att erhalla ytterligare
systemk&nnedom samt for att utreda alla mojliga orsaker till hanteringsspill. De svar
som erholls fran en person ledde till en fraga till nasta och sa fortgick det tills det
ansags att cirkeln var sluten och alla fragor hade fatt ett svar. Ingenting lamnades at
slumpen varfor det blev nodvéndigt att aterkomma med fragor till vissa personer flera
ganger. Under hela denna period fordes anteckningar av svar, fragor, tankar och idéer
som uppkom med tiden. Denna inledande tid av introduktion, observationer och
intervjuer genererade en bild av situationen och foreliggande problem varefter
ramaterialflodet kunde kartlaggas och en problemformulering faststallas.

Intervjuer genomfordes med personer inom varje avsnitt av ramaterialflodet. Genom
intervjuerna erholls personalens syn pa problemomradet och deras egna intryck om
vad som skulle kunna leda till hanteringspill. Intervjuerna genomfordes med saval
operatorer och materialinkdrare som med tjansteman och chefer, allt for att erhalla en
sa tillforlitlig helhetssyn inom respektive omrade som mgjligt. Bland tjansteméannen
har intervjuer genomforts med olika typer av inblandad personal som arbetar med
systemstod sdsom materialplanering, produktionsplanering, beredning och ekonomi.
Infor intervjuer med materialinkdrare och operatorer skapades ett formuldr med
standardfragor enligt vilket de sedan intervjuades, se bilaga 1 respektive bilaga 2. Har
fick de majlighet att muntligt svara pa vad de anvander for arbetsrutiner samt ge sin
asikt om var hanteringspill kan uppsta inom deras arbetsomrade. Férhoppningen var
att fa fler och mer utforliga svar an vid skriftliga enkater. Dessa enkatfragor stélldes
till samtliga skift pa Maskin-2 och till fyra av de fem skiften med materialinkérare.

Teoretiska studier genomfordes parallellt med projektet for att finna information om
tidigare studier inom de berérda omradena. Relevanta teorier inom respektive omrade
har utgjort underlag for saval metod som for analys av resultat och diskussionen kring
dessa. Denna information erhdlls frdn Chalmers bibliotek med hjalp av deras
sokmotorer, andra webbkallor, tidigare anvand kurslitteratur samt fran handledare.

Ytterligare underlag inhamtades genom att studera intern information fran foretaget
som ansags relevant for hanteringsspillet, ramaterialflodet eller systemstodet. Denna
information  bestod av artikelspecifikationer, utdrag fran  material-och
lagerhanteringssystem, resultat och statistik for maskinspill och hanteringsspill for
olika perioder samt annan information fran tidigare anstrangningar inom omradet
hanteringsspill. Informationen analyserades sedan och anvéndes som ett komplement
till teori och empiriska undersékningar.

Empiriska  undersbkningar innebar att genom andra metoder besvara
fragestallningarna. For att kunna kartligga de olika ingdende delarna av
hanteringsspillet och vad dessa beror pa lades mycket tid pa denna typ av
informationsinsamling dar verkligheten fangades upp. De mest framtradande av dessa
var i form av tva undersokningar, vilka vidare kommer bendamnas bingeundersckning
respektive laserundersdkning. Dessa redovisas under resultatdelen. Under projektets
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gang togs aven en lathund fram for att underlatta kvantifiering av mangden material
kvar pa en rulle. Aven denna redovisas i resultatdelen.

Nar all information av fakta och fran studier hade samlats in gjordes analys av
resultatet. Med hjalp av denna kunde orsaker for hanteringsspillet kartlaggas och
vidare kunde olika forslag och atgarder diskuteras. Efter denna diskussion kunde en
slutsats faststallas och rekommendationer tas fram for hur foretaget lattare ska kunna
folja upp hanteringsspillet och eventuellt reducera det.

5.3 Validitet

Nagot som kan paverka validiteten for denna studie & om personalens beteende
paverkas av vetskapen om detta projekt och av observatorernas narvaro i fabriken.
Detta pastdaende ar nagot som bekraftats av intervjuer med saval tjansteman som
materialinkorare och operatdrer, vilka menar att medvetenheten om hanteringsspillet
har 6kat och att bland annat férekommandet av sonderskuret material har minskat.

Vidare kan laserutrustningens palitlighet diskuteras. Dock lastes instruktionerna noga
varpa lasern installerades enligt dessa med mycket hog noggrannhet for saval avstand
som vinkel till materialet. Eventuella storningar som exempelvis bruten laserstrale
kan ocksa ha paverkat utfallet. Dock Gvervakades utrustningen storre delen av den
period vars matningar utgor resultatet.

Andra paverkande komplikationer kan finnas kring materialets egenskaper da dessa
visat sig relativt komplexa. Dock ligger dessa utanfér observatérernas kunskap och ar
mycket svarkontrollerade. Vad som anda talar for en hog validitet ar konsekvensen i
de erhallna resultaten i och mellan de undersokningar som utforts.

Avgransningarna i denna studie paverkar generaliserbarheten da undersokningar
begrénsats till en maskin och tva rullmaterial. Dock anses validiteten relativt hog
eftersom flertalet babymaskiner i fabriken arbetar pa liknande vis och da de tva
utvalda materialen &r fullangdsmaterial som aterfinns i samtliga produkter.
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6 RESULTAT OCH ANALYS

| detta kapitel presenteras och analyseras resultaten som erhallits under arbetets gang.
Detta kapitel innehaller saval intern data som mottagits fran foretaget som data fran
intervjuer och egna undersokningar. Detta for att kunna dra paralleller och analysera
erhallna resultat i forhallande till intern data.

Resultaten fran introduktion, observationer samt de sporadiska, inledande intervjuerna
bestar av anteckningar av svar, fragor, tankar och idéer som uppkom med tiden. Det
ar darfor varken rimligt eller ndédvandigt att sammanstélla dessa. Dock bidrog dessa
resultat till en kartlaggning av materialflédet som presenteras nedan, en bild av var
hanteringsspill kunde uppsta samt underlag for vidare empiriska studier som ocksa
presenteras nedan. Namnen pa de personer som medverkade under introduktionen
samt i de sporadiska intervjuerna aterfinns i referenslistan.

6.1 Kartlaggning av materialfléde
Efter introduktion och inledande observationer kunde ramaterialets flode kartlaggas

enligt nedan:

Consignment
(ﬁ lager
: Godsmotta > Material h Farbrukning i
Leverantar EDA :> gning E> h inkarning |:> ::> maskin

Transport Ravaru ‘ Lager vid

lager maskin

Reklamations
zan

Systemstod

Figur 7. Ramaterialflodet.

Leverantorerna for de tva materialen som foljs ar positionerade i Sverige respektive
Tyskland. Ramaterialet som SCA bestaller av leverantéren spolas av fran en stor
moderrulle till flera mindre rullar vars storlek ar béattre anpassad for SCAs maskiner
och for lastutrymmet i transport med lastbil. Avspolningen fran moderrullen till de
mindre rullarna gérs med en specifik strackning pa materialet som leverantoren kallar
branschstandard.
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Rullarna transporteras sedan som enhetslast pa pall med lasthil. Materialet fran den
svenska leverantOren transporteras direkt till fabrikens godsmottagning medan den
tyska leverantdren transporterar sitt material till ett consignment lager i Falkenberg.
Detta ar ett lager dar leverantoren forvarar sitt gods i néra anslutning till kunden och
dar godset ar i leverantdrens &go till dess att kunden plockar ut det. SCA brukar hamta
in material fran consignmentlagret ungefar 24 timmar innan materialet skall bérja
anvandas i produktionen.

Allt material som kommer in i fabriken gar igenom godsmottagningen dar det avlastas
fran lastbilarna med truck. Dér registreras ocksa materialet att det nu finns inne i
fabriken. Det gors dven en kontroll av materialet for att forsakra att inga synliga
skador har uppkommit, ndgon noggrannare kontroll gors ej. Darefter forflyttas
materialet till en forutbestdamd zon inne i fabrikens lager. Detta utférs av
godsmottagningens personal med hjalp av truck.

Nar en maskin &r i behov av ett material gor operatéren pa maskinen en bestéllning i
materialhanteringssystemet. Nar en bestéallning ar gjord far materialinkérarna pa
fabriken ett meddelande pa datorn som é&r placerad pa deras truck. Meddelandet
beskriver vilket material, vilken kvantitet, vilken maskin och vilken zon pa lagret
detta material lagerhalls. MaterialinkGraren transporterar materialet till den maskin
som utfort bestallningen. Vél framme vid maskinen maste materialinkéraren dela
enhetslasten i tva delar eftersom stapeln med rullar motsvarar den mangd material
som ryms i tva vaggor. Detta gors genom att ett snitt, med hjalp av kniv, skars runt
emballageplasten som haller ihop stapeln. Nar stapeln ar delad laggs de tva delarna pa
var sin vagga, en halvcirkelformad pall speciellt avsedd for rullmaterial. Dérefter
skickas denna upp med hiss till maskinens andra vaning dar materialet forvaras.

Nér rullen med material skall anvandas i maskinen forbereder operatéren materialet
genom att skara bort ett antal varv av ytterlagret pa rullen. Detta for att operatoren vill
forsakra sig att inga skador eller smuts forekommer som kan leda till att maskinen far
problem och stannar.

Om rullen &r skadad och operatéren anser att den inte gar att anvanda gors en
reklamation. Operatoren skriver da en reklamationslapp med orsak till reklamation
som fastes pa rullen. Rullen skickas ner med hissen till markplan dar sedan
materialinkdraren tar hand om den. Materialinkéraren gor en uppskattning pa hur
mycket material som finns kvar pa den reklamerade rullen for att sedan mata in detta i
datorn pa trucken. | datorn viljs dven en forflyttning pd materialet till
reklamationszonen, zon 90. Darefter kors det reklamerade materialet till denna zon
dar ansvarig person for reklamationer tar 6ver arbetet med reklamationen.

Vid reklamationszonen gors en beddmning om skadan har skett pd grund av
leveranttren eller internt inne i fabriken. Med denna bedémning som grund gors en
reklamation i systemet. Om det beddms att skadan har skett internt inne i fabriken
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kodas detta pa ett satt sa att materialet inte langre ligger i systemet. Darefter kasseras
materialet. Ar reklamationen en leverantdrsfraga kodas den pé det sétt att materialet
laggs on hold, det vill sdga att materialet fryses i systemet i vantan pa respons fran
leverantor. Darefter skickas materialet tillbaka till leverantor for deras beddémning.
Nar beslut sedan tagits far fabriken antingen kredit for det reklamerade materialet
eller sa har leverantoren gjort en bedémning att skadan inte ar deras fel och ingen
kredit ges. Efter detta beslut tar reklamationsansvarige bort det frysta materialet ur
systemet. En alternativ handelse kan vara att den reklamationsansvarige redan da
materialet kors ut till reklamationsavdelningen bedémer materialet som icke skadat.
Da skickas det tillbaka till maskinen eller lagret.

Nar en artikel pa maskin har korts fardigt och byte av artikel skall goras kan det
innebéra att vissa material maste bytas ut. Ett av dessa material ar vanligtvis BS,
varfor en retur maste goras pa materialet fran den foregaende artikeln. Vid retur
skriver operattren en returlapp som visar vilket materialnummer returmaterialet har
och faster sedan den pa rullarna. Darefter skickas returen ner i hissen dar
materialinkdraren tar over ansvaret. Da gors en uppskattning av kvantiteten som
sedan registreras i datorn pa trucken. Returen forflyttas sedan till materialets lagerzon
eller till en annan maskin om den &r i behov av det specifika materialet. Det
sistndmnda sker dock ganska séllan eftersom maskinerna oftast inte anvander samma
material da de producerar olika produktstorlekar.

6.2 Intervjuer med operatorer och materialinkdrare

Svaren pa de fragor som enligt standardformuléar stalldes till operatorer och
truckforare har sammanstallts i tabell 1 och 2. Har har urval gjorts av de fragor och
svar som anses mest relevanta for projektet. Dock aterfinns de kompletta
standardformuléren bifogade i rapporten, se bilaga 1 och 2. Varefter
sammanstallningen presenteras analyseras och kommenteras innehallet for att senare
kunna dra vissa slutsatser.
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Tabell 1. Sammanstéllning av svaren fran operatorerna.
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Tabell 2. Sammanstallning av svaren fran materialinkorarna.
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6.2.1 Analys av svaren fran operatorerna

Hur manga varv ytterlager som avlagsnas pa en rulle innan den tas i bruk i maskinen
varierar fran 1-10 varv. Detta visar att ndgon standard eller dokumenterad information
for hur mycket som skall tas bort ej finns. Operatérerna menar att de arbetar pa det vis
de blev uppléarda da de var nyanstallda. Saledes tar nyanstéllda ofta efter de metoder
som deras skift utfor arbetet pa. Intervjuenkaten visar aven att det till storsta del
skiljer sig mellan skiften, det vill sdga att de olika skiften arbetar med varierande
arbetsmetoder. Dock har operatorerna papekat att det dven kan variera mycket fran
person till person, vissa & mera noggranna &n andra.

Orsaken till att de yttre lagren skars bort ar for att avlagsna den materialyta som pa
nagot vis har blivit smutsig eller skadad. Det visar sig dock att operatérerna skar bort
ytterlager trots att materialet ar bade helt och rent. Forklaringen till detta &r att alla
“alltid” har gjort pa detta sitt och att det har blivit en slentrian 1 arbetsprocessen. Nér
ett material &r skadat kan anledningen vara att det ar veckat, skrynkligt, sonderklamt
eller skuret. Den skada som vanligtvis orsakar att operatdrerna maste avlagsna stora
mangder material fran en rulle dr skéarskadorna. Dessa uppstar nar materialinkérarna
maste dela pa enhetslasten. Rullarna ligger tatt packade och det ar da latt att av
misstag skéra i rullarna istéllet for emellan dem.

Vid fragan om operatdrerna nagon gang skarvade rullen manuellt innan den &r helt
fardiganvand svarade de att detta sker relativt ofta. Anledningen kan da vara att
materialet pa rullen ar daligt och skapar problem inne i maskinen som exempelvis nar
ett material veckar sig. En annan anledning kan vara att en rulle ar sonderklamd sa att
den inte har kvar sin runda form men &nda i sapass bra skick att den kan laddas pa
maskinen. Om rullen inte ar helt rund kommer den dock att wobbla och medféra en
ojdmn strom av material in i maskinen vilket skapar problem i processen. Den for
tillfallet storsta anledningen till att operatorerna skarvar en rulle tidigare ar da BS-
materialet skapar problem med synkroniseringen i maskinen. Ett synkroniseringsfel
kan vara antingen att synkmarkena ar for otydliga sa att maskinen inte tydligt ser var
markena ar eller att avstanden mellan synkmérkena ar for langa eller for korta.

Det var varierande svar pa fragan angaende var materialet slangs efter att det skurits
bort fran de yttre lagren pa rullen. For de material som projektet ar avgransat till finns
det lador, dven kallade bingar, uppe vid maskinen i vilka operatérerna ska placera
rullarna efter dem ar skarvade och fardiganvanda. Det vanligaste svaret pa fragan var
att operatoren lagger ytterlagrena inuti hylsan och sedan placerar hylsan i ladan dar
den ska placeras. En del av operattrerna svarade dock att det placerade det bortskurna
materialet i sopséackar eller i brannbartcontainern. Nar det av nagon anledning blir
stora mangder material som skars bort, som exempelvis vid synkroniseringsfel eller
da materialet ar sonderskuret, var det manga av operatorerna som sa att det inte far
plats i hylsan och att de da véljer att slanga materialet i sopsack eller i brannbart
containern.
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Nar det ar sa mycket problem med materialet att operatdren bedomer att det inte gar
att anvanda i maskinen skall en reklamation gdras. Operatdrerna tycker inte att det ar
alltfor mycket merarbete att utféra en reklamation, dock svarade en del att de
troligtvis hade gjort det ndgot oftare om reklamationsprocessen var annu lattare.
Svaren pekar dven pa att operatérerna oftast gor en reklamation pa materialet. Dock
slangs det istallet i vissa fall om operatren bedomer att det &r relativt lite kvar pa
rullen. Hur mycket som anses som lite kvar pa rullen &r en uppskattning som
operatOren gor och det finns ingen standard eller instruktion for hur lite det ska finnas
kvar for att det ska vara acceptabelt att sldnga materialet.

6.2.2 Analys av svaren fran materialinkdrarna

Enligt vad materialinkérarna har svarat kommer en reklamation alltid fram till
reklamationsavdelningen nar den vél har blivit deras ansvar. Materialinkdrarnas
uppgift ar att ta hand om de material som skickas ner fran 6vervaningen pa en maskin
om - och endast om det sitter en reklamationslapp pa materialet. Om ingen lapp finns
pa materialet tar materialinkdraren inte emot reklamationen. Pa reklamationslappen
skall materialnummer samt orsak till reklamation finnas. Materialinkérarens uppgift
ar darefter att kvantifiera mangden kvar pa rullen. Detta gors endast genom en egen
uppskattning vilken ar valdigt svar varfor feluppskattningar ofta gors. Det finns inga
dokumenterade instruktioner eller hjalpmedel for denna uppskattning. Nyanstallda gor
som de blir upplarda av de andra materialinkérarna. Pa fragan om en lathund, som
med hjalp av diametern kunde berdkna langden kvar pa rullen, skulle underlatta
uppskattningen och anvandas gavs mestadels positiva svar. Dock pavisades att denna
da maste vara enkel att anvanda och forsta. Vid spekulationer kring hur denna lathund
skulle utformas diskuterades nagon form av mattband med utsatta langder. Da gavs
forslag pa att den kunde vara utformad i nagon form av procentsats for att vara mer
universell.

Vid returer ar materialet kansligare pa grund av att det da inte finns nagon
emballageplast runt materialet som skyddar mot smuts och skador. Det som da kan
ske &r att materialet klams sonder lattare vid anvandning av klamtruck eftersom ingen
emballageplast skyddar materialet. Vid en transport av en retur har materialet dven en
tendens att bli ostabilare och det hander att det valter och dérav skadas.

Manga av de intervjuade materialinkérarna bedomde att den storre delen av
reklamationerna sker pa grund av leverantérsfel. Dessa kommer dessutom ofta i
omgangar da exempelvis en hel batch ar defekt. Aven hanteringen av material skiljer
sig mellan skiften. Materialinkdrarnas bedémning ar att detta ar en mer avgdrande
faktor for hanteringen &n vad tiden pa dygnet ar. De menar att det inte paverkar hur de
utfor sina arbetsuppgifter om det &r dag eller natt.

Den storsta orsaken till interna reklamationer ansag materialinkdrarna sjalva vara det
arbetsmomentet da de separerar renhetslasten med kniv. De medger att det da &r latt
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hant att av misstag skara i materialet. Forslag som de intervjuade materialinkorare gav
var att istallet borja med tvadelad emballageplast, vilket medfor att momentet med
delningen inte behdver genomforas.

6.3 Vidare empiriska undersékningar - tva undersokningar

Ett par veckor in i projektet erh6lls en bild av problemet och en forestallning om var
hanteringsspill kunde utgdras. Dock behovde detta verifieras och de olika
problemomradena undersokas for att fanga upp verkligheten sa att framtida beslut kan
baseras pa fakta. | laserundersokningen var ambitionen att alla de olika ingaende
delarna i hanteringsspillet skulle kartlaggas. Dock fanns en oro for att observatorernas
hdga nérvaro vid maskinen under laserundersokningen skulle orsaka ett annorlunda
beteende hos operatdrerna och darmed odnskade effekter pa resultatet genom en lagre
spillprocent fran ytterlagren. Déarfor gjordes redan i bingeundersokningen
undersdkningar som kontrollerade denna aspekt utan observatdrernas nérvaro.

6.3.1 Bingeunderstkning

Bingeundersokningen syftade till att kvantifiera den mangd och andel material som
spills dels da rullmaterialet ska forberedas for anvandning i maskinen och dels vid
rullbytet da en viss mangd blir kvar pa den skarvade rullen. Undersékningen
genomfordes utan observatorernas narvaro vid maskinen for att fa sa sanningsenliga
resultat som mojligt.

6.3.1.1 Genomfdrande

Understkningen genomfdrdes under exakt fem dygn och materialen som foljdes var
BS och Smal-NV. Eftersom undersokning kravde mycket hjalp fran bade
materialinkdrare och operatorer gavs omfattande information till dessa bade muntligt
och skriftligt. Teamledarmote for de berérda avdelningarna besoktes déar teamledarna
gavs information om saval syftet som hur det skulle ga till. Har var det viktigt att
poangtera att undersokningen inte gick ut pa att peka ut eller satta dit ndgon, varken
person, skift eller maskinteam. Detta for att undvika att materialinkérarna och
operatérerna skulle bete sig annorlunda under tiden undersokningen pagick som att
exempelvis medvetet hantera materialet mer varsamt an vanligt. Under dessa fem
dagar samlades allt spill pa ett och samma stalle, i bingar, sa att det sedan kunde
kvantifieras. Detta galler bade ytterlager, skarvade rullar med material och annat 16st
spill som hade skurits bort pa grund av skada eller smuts. Det sistnamnda samlades i
en sérskild sack uppmérkt med en lapp som innehdll information om orsak, datum
och tid. Vid understkningens slut vagdes allt 16st spill for sig, ytterlager for sig och
spill som uppstatt pa grund av specifik orsak for sig. Vagen som anvandes lanades
fran kvalitetsavdelningen. Den har en kapacitet pa 2200 gram och en noggrannhet pa
0,01 gram. De skarvade rullarna mérktes upp med nummer och vagdes med
kvarstaende material. Darefter valdes ett antal hylsor slumpmassigt ut dar materialet
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rullades av fran hylsan och mattes, varefter dven den tomma hylsan vagdes. Genom
de utvalda rullarna kunde ett snitt tas fram for hylsvikten for en tom hylsa samt en
genomsnittlig siffra for ytvikten i langdmeter per gram. Resultatet sammanstélldes
sedan i ett exceldokument. Som komplement till dessa gjordes utdrag ur foretagets
materialhanteringssystem for att se samtida materialdtgdng och eventuella
lagerjusteringar, sd kallade stock adjustments. Dessutom kontaktades
reklamationsansvarig pa foretaget for att erhalla information om eventuella
reklamationer under tiden som undersokningen pagick.

6.3.1.2 Resultat

Resultaten fran matningen bestar av ett relativt omfattande exceldokument som
aterfinns i bilaga 3-5. Nedan presenteras dock ett urval av de siffror som anses
relevanta for syftet med undersékningen. Under de fem dagar som undersokningen
pagick samlades material i totalt fem bingar i vilka det forekom tre typer av material,
Smal-NV och tva olika BS-material. Maximumvérdet presenterar den binge det var
hogst spillprocent i, minimumvérdet den med minst och medelvédrdet ett snitt av
samtliga bingar.

Smal-NV

0, 7000

0,6000

0,0793

0,5000

0,4000
Lést spill

0,3000

B Hylsspill
0,2000

2, 1000

0,0000
Max % Min % Medel %

Diagram 1. Spillprocent av materialet Smal-NV.
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0,5000
0,4500
0,4000
0,3500
0,3000
0,2500
0,2000
0,1500
0,1000
0,0500
0,0000

BS - 2271800

W Last spill
M Hylsspill

Max % Min % Medel %

Diagram 2. Spillprocent av materialet BS-2271800.

0,2500

0,2000

0,1500

0,1000

0,0500

0,0000

BS - 2272100

W Last spill
W Hylsspill

Max % Min % Medel %

Diagram 3. Spillprocent av materialet BS-2272100.
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Sammanstallning - medelvarden

0,3500

0,3000

0,0589
0,2500 — R

0,2000

Lost spill [%]

0,0798

0,1500 M Hylsspill [%]

0,1000

0,0500

0,0000
NV 2271800 2272100

Diagram 4. Medelvarden av materialens spillprocent.

Tabell 3. Foretagets berdknade virden for det i dagsldget “acceptabla”
hanteringsspillet (SCA, 2012, (3)).

Atgéng Kalkylerad Diff. Hanteringsspill Totalt

enl. spec  atgang artikelspec fran ytterlager och hanteringsspill
Backsheet [mm] [mm] hylsa
Maxi 480 487 1,46 % 1,46 %
Smal-NV
Maxi 480 487 1,46 % 0,21 % 1,67 %
6.3.1.3 Analys

| diagrammen 1-4 har resultaten fran bingeundersokningen sammanstéllts. Diagram 1-
3 visar procentuella maximum-, minimum- och medelvarden for spillet fran de
undersokta bingarna for de olika materialen. Dessa vérden visar hylsspill, 16st spill
samt summeringen av dessa. Tabell 3 visar vardena som foretaget satt upp for vilken
niva pd hanteringsspillet som 1 dagsléget dr ofrdnkomlig och darfor “acceptabel”. For
bade Smal-NV och BS finns en differens mellan artikelspecifikationen och den
verkliga atgangen per produkt. Enligt artikelspecifikationen gar det at 480 mm av
dessa material for att tillverka en Maxi-bloja. Foretaget har kalkylerat den
motsvarande verkliga atgangen per produkt till 487 mm vilket ar malvardet fran BS-
leverantren pa langden mellan tva synkméarken. Darav kommer siffran pa spill
orsakat av differens i artikelspecifikationen pa 1,46 % (7mm/480mm). Dock é&r
toleranserna har +/- 4 mm, vilket gor att langden mellan synkmarkena kan variera
mellan 483 och 491 mm. Pavisas har bor ocksa att maskinen maste stracka materialet
for att kunna anvanda det och att materialet i strackt tillstand klipps till enskilda
produkter var 490:e mm. Detta innebéar att material som har mer &n 490 mm mellan
synkmérkena &r obrukbart i produktionen. Fler aspekter kring komplexiteten med
synkmarkena framférs under sammanfattande analys. Kolumnen hanteringsspill fran
ytterlager och hylsa har berédknats genom att foretaget antagit att en operator i snitt tar
av tre varv ytterlager for att forbereda rullen samt att installningarna pa rullstéllet ska
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medfora att 20 meter lamnas kvar pa varje skarvad rulle. Pa en rulle med Smal-NV
skulle detta innebéra 11+20 meter spill av en full rulles langd pa 15000 meter, vilket
medfor en procentsats pa 0,21 %. For BS finns tyvarr inte dessa varden eftersom en
full rulles langd kan variera, enligt genomférda observationer mellan allt fran 9300 till
12200 meter. Med ett medelvarde skulle dock motsvarande siffror uppga till 11+20
meter spill pa en rulle som i snitt har langden 10 750 meter. Detta medfor en
motsvarande procentsats pa 0,29 % for BS.

Undersokningarna pa NV visar att det enbart ar minimumvardet pa 0,207 % som
forhaller sig mycket nara den procentsats som foretaget har satt upp pa 0,21 %.
Medelvérdet pa 0,299 % Gvergar den acceptabla nivan och maximumvardet pa 0,5877
% ar mer an dubbelt sd hogt. Anledningen till att denna siffra blev sa hog ar att ett
rullstall gick sonder under tiden undersdkningen fortgick. Detta resulterade i att fyra
stycken NV-rullar fran en av bingarna hade skarvats redan da det var cirka 250 meter
kvar pa rullen. Av den anledningen ar siffran kanske inte sa representativ men inte
heller bor den ignoreras. Da of6rutsedda handelser standigt sker r den trots allt en del
av verkligheten och bor tas i beaktning.

Tva olika materialnummer av BS aterfanns i bingarna fran undersékningen och de
uppvisade varierande resultat. Minst hanteringsspill av de tva materialen genererades
av materialet 2272100 da till och med maximumvérdet pa 0,227 % holl sig under den
av forfattarna framrdknade gransen for accepterat hanteringsspill. Anledningen till
detta och nagot som bor uppméarksammas &r att det pa dessa rullar i genomsnitt var
13,3 meter kvar medan rullstallen enligt uppgifter fran foretaget var installda pa att
lamna kvar 20 meter.

Material 2271800 uppvisade nagot samre resultat med ett minimumvarde pa 0,253 %,
medelvérde pa 0,316 % samt ett maximumvarde pa 0,442 %. Har &r det alltsa enbart
minimumvardet som landar under det av forfattarna berdknade acceptabla vérdet pa
0,29 %. Anledningen till att detta material genererade mer spill &r bland annat att det i
genomsnitt var 22,8 meter kvar pa de skarvade rullarna. Vad som bor tillaggas ar att
det for detta material ocksa var stora mangder av sa kallat orsaksspill som hojde
medelvérdet och maximumvardet markant. | detta fall kasserades hela 550 meter vid
ett enda tillfalle pa grund av skérskada i materialet fran separation av rullar. Inte
heller dessa siffror bor ignoreras da de visar upp verkliga scenarion som faktiskt
aterkommer relativt ofta enligt svaren fran intervjuer.

Den totala sammanstallningen av medelvardet fér vart och ett av de tre materialen i
diagram 4 illustrerar skillnaden mellan de tva BS-materialen tydligt. Att det ibland
uppstar handelser som gor att det l6sa spillet kraftigt 6kar ar forstas intressant men det
ar oberoende av vilket material det &r. Har handlar det om beteende hos
materialinkdrare och operatorer. Mer uppseendevackande &ar det att det skiljer pa
hylsspillet mellan de tva BS-materialen da installningarna pa rullstéllet enligt erhallen
information ska vara exakt lika for de tva. Eftersom rullstallen &r installda pa att
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skarva rullen vid en viss diameter uppstod misstankar om materialets tjocklek och
hylsans diameter. Efter ett par genomforda stickprov kunde det dock bekréftas att
materialen var lika tjocka samt att det inte var nagon skillnad pa hylsornas diameter
mellan de tva BS-materialen. Enligt intervjuer med de processingenjorer som arbetat
mycket med rullstallens installningar ska det inte skilja mer an nagon meter fran rulle
till rulle eller i relation till den installda langden. Dock varierade langden kvar pa de
skarvade rullarna dven inom samma materialnummer. Tabell 4 nedan visar
snittlangden kvar pa dessa for varje undersokt binge och for varje materialtyp.

Tabell 4. Snittlangd material kvar pa hylsan.

Snittlangd skarvade

rullar Binge 1 | Binge 2 | Binge 3 | Binge 4 | Binge 5 | Medelvérde
Smal-NV 29,09 22,56 25,29 24,30 31,82 26,61
BS 2271800 21,48 24,15 22,03 23,46 22,78
BS 2272100 10,31 12,20 17,32 13,28

6.3.2 Laserundersokning

Laserundersokningen var en undersokning som syftade till att kartldagga alla de
ingaende delarna av hanteringsspillet och aven hur stor andel dessa utgor. Har var
omfattande forberedelser och efterarbete centrala.

6.3.2.1 Genomfdrande

Undersokningen pagick i lite drygt ett dygn, exklusive forberedelser och efterarbete,
och det begrénsades till enbart BS-material. Laserundersokningen innebar att
materialet mattes i maskinen for att fa en siffra for verklig atgang, det vill saga hur
mycket material som verkligen rullade igenom maskinen under tiden undersékningen
pagick. Samtidigt kvantifierades spillet och annan viktig systemdata samlades in for
perioden. Aven har var materialinkorarnas och operatorernas hjélp erforderlig varfor
information gavs pa liknande satt som vid bingeundersékningen. Materialet mattes
med en laserutrustning av typen Laser Speed LS8000-303 som lanades av en fabrik i
Polen som tillverkar liknande produkter som i Falkenberg. Den installerades med hdg
noggrannhet i en 90 graders vinkel i forhallande till materialets rorelseriktning. Detta
for att fa en sa liten felmarginal som mojligt i matningen. Andra forberedelser bestod
bland annat i att planera in en tid for nar undersékningen skulle genomféras, testa
laserutrustningen, matcha in en langre batch for att undvika omlaggningar samt i ett
mote med personal fran Polen som gjort likadana méatningar dar. Vidare valdes 13
stycken specifika testrullar ut for undersokningen vilka mérktes upp med nummer 1-
13 och végdes. For detta andamal kravdes en vag med tillrackligt hog kapacitet men
med en samtidig hog noggrannhet. Foretaget hade ingen vag som uppfyllde bada
dessa krav varfor en sadan bestalldes. De utvalda testrullarnas etiketter sparades for
sparbarheten och for att kunna jamféra utfallet med etiketterad vikt och langd.
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Dessutom gjordes en del viktiga forberedelser precis vid undersokningens borjan. Da
noterades PLC grand total, det vill sdga antal maskinslag vid en viss tidpunkt och
darmed antal tillverkade artiklar sedan senaste nollstallningen. Vidare nollstéalldes
laserutrustningen och allt BS-material vid Maskin-2 inventerades. Dessa avlasningar
gjordes vid ytterligare nagra nyckeltidpunkter under tiden undersokningen pagick
samt precis vid undersokningens avslutande. Efter undersokningens slut gjordes
kvantifiering av spillet fran bingen pa samma vis som i den tidigare
bingeundersokningen. Resultatet sammanstélldes sedan i ett exceldokument.

6.3.2.2 Resultat

Aven i denna undersokning bestér resultatet av ett relativt komplext och omfattande
exceldokument som av den anledningen aterfinns i bilagorna, se bilaga 6-8. Nedan
presenteras dock de data som anses relevant for syftet med den specifika
undersokningen och &ven for hela projektet. “Diff spec vs verklig atgdng” utgOr
hanteringsspillet som beror pa att artikelspecifikationen inte stimmer dverens med
den verkliga atgangen. “Diff laser vs etikett” representerar skillnaden mellan den av
leveranttren etiketterade langden och den uppmatta langden med laserutrustningen.
Hyls- och ytterlagerspill utgor spillet fran bingen som bestar av ytterlager och
skarvade rullar, motsvarande det som bingeundersokningen gick ut pa att kvantifiera.

De ingaende delarnai hanteringspillet

Hyls-och
ytterlagerspill_/
10,2%

Diagram 5. De ingdende delarna i hanteringsspillet.

6.3.2.3 Analys

Diagram 5 visar de olika delarna som utgjorde det totala hanteringsspillet under det
dygn som laserunders6kningen pagick. Har illustreras tydligt att spillet som bestar av
hylsspill och vytterlager stod for en mindre del av hanteringsspillet. Under
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undersokningens gang uppgick det totala hanteringsspillet till ca 2,3 %, varav detta
spill endast stod for 0,235 %. Det motsvarar saledes endast 10 % av det totala
hanteringsspillet. Differensen mellan den etiketterade ldngden och den uppmatta
langden daremot uppgick till 1,14 % vilket motsvarar nédstan 50 % av det totala
hanteringsspillet som uppstod under undersdkningen. Har bor dock tillaggas att denna
differens till stor del kan bero pa att leverantoren rullar pa materialet med en
strackning som skiljer sig fran den strackning foretagets maskiner rullar av materialet
med. Vidare stod differensen mellan artikelspecifikationen och den verkliga atgangen
for 0,93 % och utgjorde darmed drygt 40 % av det totala hanteringsspillet for
perioden.

Forutsatt att laserutrustningen gar att lita pa ar ovanstaende kartlaggning av foretagets
hanteringsspill sanning for det dygn undersokningen pagick. Dock bor den ses som en
sanning med modifikation for hela verkligheten. | sjalva verket férekommer bade
returer och reklamationer som kan paverka hanteringsspillet, men for att minska
komplexiteten i laserundersokningen valdes testperioden till en kort period utan
omlaggningar och darmed utan returer. Dessutom férekom inga reklamationer av det
specifika rdmaterialet under tiden da métningen pégick. Anda utgér diagram 5 en bra
grund att std pa for framtida beslut da den visar forhallandena mellan de olika orsaker
till hanteringsspill som ar bestaende, det vill sdga de som har en standig inverkan da
maskinerna ar igang.

6.4 Lathund for kvantifiering av material

Under intervjuer med materialinkorare framkom att det idag inte finns nagon lathund
for att avgora hur mycket material det ar kvar pa en rulle, utan att det &r
uppskattningar som galler. Saledes, for att underlatta framtida inventering och
uppskattning av reklamationer och returer pa foretaget togs en lathund fram. Med
hjalp av en sadan kan noggrannheten pa uppskattningarna okas markant. Denna
lathund underlattade aven inventeringen under laserundersékningen.

6.4.1 Genomforande

Det borjade med tankar, figurer och métningar som sedan tog form i ett antal
ekvationer. Ekvationerna bearbetades sedan och blev allt enklare varefter de provades
med testdata for verifiering. Da de visade sig korrekta sattes de samman till en formel
i ett excelark dér indata bestar av aktuell diameter och utdata bestar av mangden
material kvar pa rullen i meter. Sadana formler gjordes i forsta hand for Smal-NV och
BS men da en av materialplanerarna fick héra talas om formeln énskade han en
likadan for ett annat material, massa, varpa en sadan utformades. Har tillkom nagra
erforderliga data for att d&ven kunna fa ut mangden material i kilogram.

6.4.2 Resultat

Lathunden &r generell och fungerar for alla material men for varje nytt material
behdvs nya indata tas fram, se exempel i figur 8. Dessa data har salunda tagits fram
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for BS-material med tjockleken 31g/mm? Smal-NV och massa. Lathunden har testats
med olika kdnda data for att kontrollera dess noggrannhet. Den &r forstas inte helt
idealisk da matning av diameter med mattband aldrig kan bli tillrackligt exakt. Dock
ar noggrannheten sapass hog att den fyller sin funktion med tillfredsstallande resultat.
Vid testerna som genomfordes blev felmarginalen férsumbar.

Lathund for berdkning av mangd kvar pa rullen

Materialtyp: BS
Materialnr: 2272100

Siffror att mata in vid inventering:
Aktuell diameter: 1,048

Siffror att mata in férsta gangen:

Diameter full rulle (m): 1,196
Diameter hylsa (m): 0,176
Langd full rulle (m): 12200
Nedanstaende beriknas automatiskt:

Antal varv pa rullen (ymax): 5660,905
X-faktor: " 0,000151
Antal avsnurrade varv (y): 821,3862
Antal varv kvar pa rullen (v): 4839,519

Inventeringsmangd:
Antal meter kvar pa rullen: 9304,723

Figur 8. Exempel pa lathund for BS, 31g/mm?.

6.5 Sammanfattande analys

Bingeundersokningen och laserundersokningen hade olika syften. Dock var det
gemensamma malet for de bada undersokningarna forstas detsamma som syftet med
hela projektet - att kartlagga de olika ingaende delarna i hanteringsspillet. Darfor blir
det relevant att gora en sammanfattande analys dér jamforelser och paralleller mellan
de bada undersdkningarna majliggors.

Skillnaden mellan binge- och laserundersékningen var att den senare syftade till att
kartlagga alla ingaende delar av hanteringsspillet medan bingeundersékningen enbart
fokuserade pa spill fran ytterlager och skarvade rullar. Bingeundersokningen
genomfordes som namnts tidigare enbart for att reducera effekterna pa det slutgiltiga
resultatet av att operatdrerna medvetet skulle kassera farre ytterlager &n normalt under
laserundersokningen. Risken for detta ansags existera da observatorernas narvaro vid
maskin skulle komma att bli valdigt hdg under laserundersékningen. Det som
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resultatet fran de bada undersokningarna visade var att en viss minskande paverkan pa
spillet erholls med hogre nérvaro vid maskinen, se tabell 5 nedan.

Tabell 5. Genomsnittligt hylsspill och 16st spill for de bada undersokningarna.

Snittspill for BS

Bingeundersokning
(lag nérvaro)

Laserundersokning
(hodg nérvaro)

Differens % -enheter

Hylsspill 0,168 % 0,159 % 0,009 %
Lost spill 0,108 % 0,073 % 0,035 %
Totalt 0,276 % 0,232 % 0,044 %

Att hylsspillet skiljer mellan de tva underskningarna far ses som slumpartat. Dels ar
differensen mycket liten i forhallande till resultatvardenas storlek och dels kan inte
manskliga faktorer paverka hylsspillet i den bemarkelsen. Vid en forsta anblick ser
inte heller det losa spillet ut att skilja sig anméarkningsvéart men vid nérmare
granskning okar faktiskt andelen 16st spill med 50 % vid 6vergangen fran hog narvaro
till 1ag. Detta kan givetvis ocksa vara slumpartat men vid intervjuer med operatorer
och materialinkdrare har framkommit att observatGrernas hdga narvaro och vetskapen
om detta projekt har paverkat beteendet och darmed spillet bade pa kort och lang sikt
under hela varen. Det spill som menas har ar forstas det som paverkas av manskliga
faktorer, det vill saga det l6sa spillet fran ytterlager samt det sa kallade orsaksspillet
som beror pa specifika handelser.

Med hjalp av exakta siffror pa laserméatningen och pd PLC grand total vid vissa
nyckeltidpunkter i laserundersokningen kunde en genomsnittlig langd mellan
synkmaérkena tas fram. Denna beréknades till 484,6 mm. Detta varde ligger mellan
leverantérernas malvarde pa 487 mm och den langd pa 480 mm som enligt
specifikation ska ga at till varje bloja. Darav blir hanteringsspillet som beror pa
differens mellan specifikation och verklig atgang inte sa stort som foretaget vantat sig,
0,93 % istallet for 1,46 %. Denna observation vackte misstankar om att nagot var fel
eftersom den genomsnittliga langden mellan synkmérkena var néarmre
minimumtoleransen pa 483 mm &n malvérdet pa 487 mm. Darfor gjordes enkla
stickprover for ett antal rullar dar avstandet mellan synkmarkena mattes i bade
avslappnat och strackt tillstand. Da vi fatt information om att avstandet mellan
synkmarkena kan variera beroende pa om det ar i slutet eller borjan pa rullen togs
stickprov fran bade de yttre och inre lagren. Snittvardena for resultatet fran dessa
stickprov finns i tabell 6.
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Tabell 6. Uppmatt genomsnittligt avstand mellan synkmarken enligt stickprov.

Genomesnittligt avstand mellan | Avslappnat Strackt Kraftigt strackt
synkmarkena tillstand tillstand tillstand
Innerlager 484,5 mm 485 mm 487,5 mm
Ytterlager 479 mm 482 mm 485 mm

Resultaten i tabellen ovan visar att endast innerlagren i kraftigt strackt tillstand uppnar
det malvarde som leverantdren menar att de har. Dessa resultat kanske inte ar helt
tillforlitliga da inte tillrackligt manga stickprov utforts. Dock indikerar anda dessa
tillsammans med den genomsnittliga framraknade langden mellan synkmarkena fran
laserundersckningen att langden mellan synkmérkena oftast forhaller sig under
malvardet. Tilldggas bor i detta sammanhang att foretaget inte har ndgon nytta av ett
langre avstand mellan synkmarkena da de anda inte kan fa ut fler blojor &n antalet
synkmarken pa en rulle. Viktigt ar ocksa att tillagga att problematiken kring att
leverantoren rullar pa materialet med en annan strackning an vad foretaget rullar av
den med dven paverkar langden mellan synkmarkena.

I vilken grad returer och reklamationer paverkar hanteringsspillet ar svart att avgora
och ingenting varken binge- eller laserundersokningen klargjort. D&remot har
intervjuerna med materialinkdrarna avslojat att det sker mycket uppskattningar vid
bade returer och reklamationer varfor ett stickprov genomférdes under
bingeundersokningen. Da hade en materialinkérare returnerat en rulle med BS-
material och uppskattat mangden till 1000 meter. Denna rulles diameter méttes och
med hjalp av den framtagna lathunden for BS beraknades antal meter kvar pa rullen
till 6100 meter. Alltsa en feluppskattning pa 5100 meter, vilket motsvarar ett
hanteringsspill pa 83,6 % for just den rullen. Ett liknande hanteringsspill uppstar aven
da en materialinkérare missar att skanna av materialet fran maskinen helt och hallet
vid en retur eller reklamation. Missas en skanning daremot in till maskinen blir
effekten den omvéanda, maskinens hanteringsspill minskar eftersom den da far
material som inte registrerats.
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7 DISKUSSION OCH REFLEKTIONER

| detta avsnitt aterupptas de delar av resultatet som visat sig mest framstaende genom
saval intervjuer som undersokningar, det vill séga de som har varit aterkommande
genom projektet och som har starkast koppling till foretagets hanteringsspill. Dessa
resultat lyfts fram och diskuteras utifran sig sjalva, dess analyser samt utifran
jamfdrelser och paralleller till andra resultat och till teorin. Denna diskussion landar
sedan i ett antal stallningstagande och idéer vilka blir utgangspunkt for slutsats och
rekommendationer samt for vidare studier. Strukturen for diskussionen foljer den
struktur enligt vilka de sex évergripande problemomradena presenterades.

Vidare bor tillaggas att utgangspunkten for denna diskussion framst relaterar till BS-
material och utifran detta applicerbar problematik kring rullmaterial i allmanhet.
Smal-NV utgér en begransad del av underlaget till diskussionen da
laserundersokningen pa grund av tidsbrist inte kunde genomforas for detta material.
Dock bor uppmarksammas att enbart minimumvardet for bingespillet av Smal-NV
holl sig under det av foretaget berdknade “acceptabla” virdet. Detta dr en intressant
iakttagelse da Smal-NV ar langt ifran ett lika komplext material som BS och darfor
borde vara lattare att kontrollera. Smal-NV ar helt kontinuerligt och har inga
synkroniseringsmérken. Dessutom &r rullarnas langd konstant 15000 meter och
materialet anvands i samtliga av fabrikens baby-artiklar varfor det vanligtvis inte
heller forekommer nagra returer av materialet.

7.1 Material kvar pa rullen vid rullbyte

Den andel av hanteringsspillet som beror pa det material som blir kvar pa rullen vid
rullbyte uppgar enligt undersokningar till ca 0,24 % fér Smal-NV och till i genomsnitt
0,16 % for de BS-material som férekommit. Den mangd material som ar kvar pa
rullen vid ett rullbyte bestams vanligtvis av de installningar som rullstallet har for den
specifika artikeln. | enstaka fall kan denna méangd ocksd paverkas av manskliga
faktorer men enligt vad som framkommit av intervjuerna ar det relativt sallan det sker
och i sa fall beror det pa daligt material som inte kan anvandas. Enligt de
processingenjorer som arbetat med installningarna pa rullstéllet ska inte mangden som
blir kvar pa rullen skilja sig at varken fran rulle till rulle eller mellan olika artiklar och
den allméanna uppfattningen pa foretaget ar att denna mangd ar konstant. Dock har
undersokningar under projektets gang visat att sa ar inte fallet, mest tydligt mellan de
tva olika BS-materialen som undersoktes. Darfor bor rullstallens installningar ses dver
i syfte att fa en stabilare mangd kvar pa rullen. Forst nar denna stabilitet erhallits kan
mangden kvar pa rullen minskas och darmed det hanteringsspill som utgors av denna.
Parallellt bor ocksa fler kontroller genomforas pa hylsans diameter for de olika
materialen. Om denna varierar kommer det paverka hur mycket material som blir kvar
pa rullen.
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7.2 Ytterlager pa rullen som skars bort vid rullbyte

Undersokningar i detta projekt har visat att den andel spill som beror pa de ytterlager
som skars bort infor ett rullbyte ar forhallandevis liten, dven inkluderat det spill som
uppstar av specifika orsaker sasom skarskador. For smal-NV uppgar denna
procentsats till cirka 0,06 % och for BS till i genomsnitt 0,108 % utan hég narvaro av
observatorer. Motsvarande siffra blev lagre under laserundersdkningen vilket antas
bero pa observatdrernas hoga narvaro. Enligt intervjuer ar uppfattningen hos vissa
operatorer att hanteringsspillet har minskat under varen med vetskapen om detta
projekt och med forfattarnas narvaro i fabriken. Detta & dnnu ett tecken pa att
beteendet paverkas av om nagon observerar. Det kan vara en slump men operatdrerna
medger sjélva i intervjuer att de inte orkar vara lika noggranna pa natten, nar ingen
observerar deras arbete, som pa dagen utan att de blir lite latare och inte orkar med att
maskinen ska strula. Detta resulterar i att de vill minska risken att daligt material
rullar in i maskinen varfor mer slangs. Att operatdrernas beteende paverkas av
vetskapen att de observeras kan enligt forfattarna kopplas till teorin om feedback. Da
operatorerna vet att nagon ser det arbete de utfor blir de motiverade att prestera battre.
Darfor bor foretaget aven borja mata och félja upp hanteringsspill pa liknande vis som
de idag gor med maskinspill. Enligt en intervjuad operator finns redan en funktion for
att for varje maskin och skift mata pa utfallet av hanteringsspillet. Foretaget bor dock
uppmarksamma dessa resultat och ge feedback till berdrd personal. Forslagsvis kan
detta goras pa samma skarm som idag for varje maskin presenterar resultaten av OEE,
maskinspill och antal stopp per skift. Den intervjuade operatdren visade upp siffrorna
och pekade pa att hans team haft utmarkande laga siffror pa hanteringsspillet under en
lang tid. Dock har aldrig nagon pa foretaget uppmarksammat detta, i vilket fall inte
enligt operatorens vetskap da denne aldrig fatt nagon form av feedback pa resultatet.
Likt teorin beskriver medger denna operator att avsaknaden av feedback minskar
motivationen att fortsatta de goda prestationerna inom ramen for hanteringsspill.

Hur manga ytterlager som vanligtvis skars bort nér rullen ska forberedas for maskin
varierar enligt intervjuer med allt fran ett till tio varv. Motsvarande langd for denna
variation ar 3,8 meter till 38 meter for en full rulle. I intervjuer framkom ocksa att det
inte fanns ndgon standard for hur manga lager som bor tas bort utan att det skiljer fran
skift till skift och fran person till person. Framst verkar det bero pa vem den anstallde
blivit upplard av. Upplarningen har alltsa kommit att bli avgorande for hur manga
lager den anstéllde senare kommer avlagsna. Har bor foretaget arbeta hardare med
standardiserat arbetssatt och instruktionsmetodik for att tillse att bade erfaren och ny
personal behandlar materialet pa onskvart satt. Enligt saval forfattarnas egna
observationer som enligt intervjuer med operattrer behévs i normala fall inte mer &n
det forsta varvet skaras bort. Det récker for att bara precis avlagsna det material dér
Klisteretiketten suttit. Déarefter kan operatoren avgdra hur materialet ser ut och ta
stallning till om nagra ytterligare lager behdver skéras bort.
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Avrbetssattet bor darfor standardiseras till att operatdren skar bort det forsta lagret tills
att Klisteretiketten avlagsnats och darefter granskar materialet och staller sig fragan
om ytterligare lager behover tas bort.

Att operatorerna ibland maste skara bort fler lager &n de brukar kan bero pa att
materialet ar skadat pa nagot satt. Dessa skador kan bero pa olika faktorer men i
intervjuer har det framkommit att den vanligaste orsaken &r att materialet blivit
sonderskuret da materialinkérarna ska dela pa emballageplasten. En l6sning pa detta,
som dven manga av de intervjuade materialinkorarna foresprakar hade varit att stalla
krav pa tva-delad emballageplast. Det skulle innebéra att rullarna pa pallen redan ar
delade i tva delar nar de anlander till fabriken s& att materialinkdrarna bara kan lyfta
av materialet, lagga det i vaggan och skicka upp det till maskinen. Tvadelad
emballageplast forekommer hos andra fabriker inom koncernen och dr nagot som
aven fabriken i Falkenberg bor se dver mojligheterna for. Det skulle bespara bade
materialinkérare och operatorer arbete samtidigt som det skulle minska spillet fran
ytterlager markant. Om detta av nagon anledning inte skulle vara mdjligt
rekommenderas foretaget att atminstone arbeta hardare med standardiserat arbetssatt
aven har. Enligt intervjuer framkom att materialinkdrarna som nyanstallda ska ha fatt
instruktioner om att lyfta den dvre hélften av rullarna med trucken innan emballaget
delas. Pa sa vis uppstar en springa mellan de tva rullar dér separationen ska ske varvid
skarskador i materialet kan undvikas. Skarskador i materialet ar dock relativt vanliga
vilket indikerar att majoriteten av materialinkérarna inte anvander sig av denna
metod. Saledes bor foretaget alltsa se till att denna metod standardiseras och blir en
naturlig del av materialdelningsprocessen. Nagot annat som observerats under
projektets gang ar att materialinkérarna i vissa fall inte lyfter gafflarna tillrackligt
hogt nar de kor in material som ligger 16st pa gaffeltruckar. Da sldpas materialet i
marken pa vag in i fabriken vilket leder till att det blir smutsigt och onddigt spill
uppstar. Aven har bor foretaget arbeta hardare med standardiserat arbetssétt och
upplérning av nyanstéllda.

Ytterligare nagot som eventuellt bor standardiseras ar var operatérerna gor av det
bortskurna materialet da de forbereder rullarna foér maskinen. Fran intervjuer med
tjansteman erhdlls uppfattningen att allt spill ska sldngas i bingen for att sedan skickas
till en atervinningscentral. Vid intervjuer med operatorer framkom dock att den
uppfattningen ar langt ifran verkligheten. Vissa operatorer slanger allt 16st spill i
brannbart medan vissa inte slanger nagonting dar. Vissa operatdrer menar att det i
princip ar omojligt att slanga 16st spill i bingen nar det kommer till stora mangder
bortskuret material pa grund av exempelvis skarskador. Har bor foretaget se 6ver om
det ar onskvart att allt slangs pa samma stalle och om sa &r fallet se till att d&ven denna
process standardiseras. Fordelen om allt spill slangs pa samma stélle ar att det
underlattar framtida uppfdljning av hanteringsspillet.

| det stora hela kan tyckas att saval hylsspillet som spillet i form av ytterlager utgor en
sapass liten del av det totala hanteringsspillet att anstrangningar inom detta omrade
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inte bor prioriteras. Det ar dock viktigt att foretaget i forsta hand har koll pa sina egna
processer innan krav borjar stéllas pa exempelvis leverantorer. De har da ett battre
underlag for sina argument i eventuella férhandlingar.

7.3 Hantering av reklamationer och returer

Den andel spill som utgors av reklamationer och returer har inte kunnat kvantifieras
till en procentsats under detta projekt. Dock har intervjuer och egna undersokningar
genererat en mangd intressanta konstateranden.

I intervjuerna med materialinkdrarna framkom att material som returneras och
reklameras enbart kvantifieras med 6gonmatt och uppskattningar. Detta leder forstas
till feluppskattningar vilket kan fa konsekvenser for hanteringsspillet. Fragan som da
dyker upp &r forstas hur ofta detta sker och darmed hur stor paverkan det har. Detta ar
ingen lattbesvarad fraga men enligt intervjuer med materialinkdrarna gors
uppskattningar relativt ofta och det misstanks av somliga av dem att det ibland kan
handla om flera tusen meters fel. Detta pastaende styrks av stickprovet som beskrivs i
den sammanfattande analysen ovan dar feluppskattningen uppgick till 5100 meter.
Formodligen &r det inget ovanligt med feluppskattningar i den storleksordningen da
denna uppskattning gjordes av en mycket erfaren truckforare. Forfattarna sjalva har
erfarit att det ar en mycket svar uppgift att uppskatta hur mycket som ar kvar pa en
rulle pd grund av den komplexa forandringen av varvlangden i forhallande till
diametern. For att illustera med ett exempel for en BS-rulle har nastan 70 % av
materialet rullats av da diametern har minskat med 50 % och da rullen har 30 % av
diametern kvar aterstar endast 10 % av materialet.

Nagot som bor tillaggas har ar att det ocksa framkommit vid intervjuer att
materialinkdrarna vid uppskattning av returer medvetet uppskattar en lagre mangd an
den de tror att det ar. Det har de ocksa fatt instruktioner om att gora och det ar sékert
fallet aven med den grova feluppskattningen som namns ovan. Detta gors for att
returen inte ska orsaka materialbrist pa den maskin den sedan kommer koras in till pa
grund av att systemet tror att rullen innehaller mer material &an den gor. Tillaggas bor
ocksa att just i fallet med returer kommer feluppskattningar inte ha ndgon inverkan pa
det totala hanteringsspillet i fabriken eftersom det material som “forsvinner” vid en
feluppskattning pa en retur “dterfas” da returen kors in till en annan maskin. Daremot
kan en for lagt uppskattad retur ha en negativ inverkan pa hanteringsspillet for en
specifik maskin om det returnerade materialet senare kors in till en annan maskin an
den det togs ifran. Samtidigt kommer da feluppskattningen ha en positiv inverkan pa
hanteringsspillet for den maskin materialet kors in till. Detta ar ett problem om
foretaget vill kunna folja upp hanteringsspillet battre eftersom det da inte gar att
urskilja vilken eller vilka maskiner som orsakar mest hanteringsspill och vidare heller
inte vilka artiklar. Ett annat problem med dessa medvetet laga uppskattningar ar att
manga av materialinkdrarna anvander samma tankesatt vid reklamationer. Om
reklamationer uppskattas for lagt kommer det att paverka &ven det totala
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hanteringsspillet eftersom skillnaden mellan den uppskattade méngden och den
verkliga mdngden dé bara “forsvinner”.

Vid intervjuerna framkom ocksa att vissa materialinkorare inte ens forsoker uppskatta
material utan bara satter en schablonméssig mangd for att de vet att denna
uppskattade mangd anda alltid kontrolleras och justeras av reklamationsansvarige.
Vid intervju med reklamationsansvarige visade det sig dock att sa inte var fallet.
Snarare kontrolleras enbart de reklamationer dé&r det dar uppenbart att en
feluppskattning gjorts eller dd det handlar om externa reklamationer som ska
rapporteras till leverantorer.

Som synes finns det en hel del problematik kring hantering av reklamationer och
returer. Dock kan samtliga namnda effekter pa hanteringsspillet reduceras kraftigt
med hjalp av ett fatal forandringar.

For det forsta bor foretaget se dver mojligheten att borja anvanda nagon form av
lathund eller annat hjalpmedel for att uppskatta mangden material vid saval returer
som reklamationer. Dels skulle reklamationers och returers effekter pa hanteringsspill
kunna minskas avsevart och dels skulle det underlatta framtida uppféljning av
hanteringsspillet. Dessutom skulle detta hjalpmedel &ven kunna anvéndas vid
inventering vilket skulle ge mer exakta siffror och darmed underlatta uppféljning
ytterligare. Som utgangspunkt for ett sadant hjalpmedel skulle den lathund som tagits
fram i projektet kunna anvéndas. Den dr inte fullstandig eller anvéndbar ute i fabriken
pa det satt den ar utformad nu. Daremot har spekulationer gjorts vid samtal med olika
tjansteman om huruvida det skulle vara mojligt att utoka materialhanteringssystemet
med en funktion for detta. Denna funktion skulle behdva forprogrammeras med
erforderlig data men skulle sedan kunna omvandla input i form av materialnummer
och aktuell diameter till en output i form av mangd kvar pa rullen i bade kilogram och
meter. DA skulle uppskattningar inte langre behdva goras och felmarginalerna i
kvantiteten skulle bli mycket sma.

Skulle en utveckling av programvaran i materialhanteringssystemet inte vara mojlig
bor foretaget danda se dver mojligheterna med att anvanda nagon annan slags lathund
for att reducera feluppskattningarna. Det skulle till exempel kunna vara med hjalp av
ett mattband for varje material dar utsatta mangdvarden finns for olika
nyckeldiametrar. Det skulle forstas inte vara mojligt att gora for samtliga material
men kanske for de storsta och for de som oftast reklameras och returneras. Ett typiskt
sadant material ar BS. Dessutom skulle da ansvaret for att kvantifiera returer
eventuellt flyttas fran materialinkorarna till operatérerna. Detta for att det férmodligen
blir praktiskt svart att ha olika mattband eller annan utrustning hangandes i trucken.
Forslaget som framfordes av en materialinkérare om en lathund utformad med en
procentuell skala hade hér varit en bra lésning da det enbart hade behovts ett
mattband per truck, dock &r det i dagslaget inte genomforbart eftersom material inte
levereras pa lika stora rullar. En annan aspekt som talar for att kvantifieringen av
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returer och reklamationer ska flyttas fran materialinkorare till operatorer ar att det
kanske till och med borde vara operatrernas ansvar da det ar den specifika maskinen
som i det laget ager materialet och som inte vill belastas med onddigt spill pa grund
av feluppskattningar. Hur lathunden exakt ska utformas och vem som ska mata in
vardena i materialhanteringssystemet ar dock nagot som kan diskuteras med for- och
nackdelar for saval det ena som det andra alternativet och ar darfor nagot som lamnas
at foretaget att gora vidare studier inom.

Aven om en lathund eller annat hjalpmedel inte infors bor foretaget vidta vissa
atgarder for att fortydliga kring rutinerna for kvantifiering av materialet. Ska
reklamationsansvarig kontrollera alla méngder bér denne informeras om det och om
inte bor materialinkorarna informeras om att de ska gdra en sa korrekt kvantifiering
av méangden som mojligt. Vidare bor foretaget tydliggora att det tankesatt som
anvands vid returer for att inte skapa materialbrist inte bor tillampas pa reklamationer
eftersom det da kommer paverka det totala hanteringsspillet.

En sista aspekt kring reklamationer som bor lyftas &r att det i intervjuer dven har
framkommit att inte allt skadat material reklameras, utan ibland slédngs. Detta galler
da det ar relativt lite material kvar pa rullen och ar forstaeligt da diametern narmar sig
den diameter da rullstallet anda brukar skarva. Dock erhélls uppfattningen att allt
material ska reklameras vid intervjuer med olika tjansteman. Aven har bor foretaget
klargdra hur det ska ga till och eventuellt sétta upp en standard for det. Med hjalp av
en lathund kan exempelvis en grans sattas for nar det lonar sig att reklamera ett
material och nar det inte gor det. Har bor dock aterkommande problem pa grund av
leverantorsfel tas i beaktning da &ven sma mangder bor reklameras om det
forekommer pa ett stort antal rullar. Ytterligare ett argument for att reklamera allt ar
att foretaget da lattare kan folja upp olika interna och externa reklamationsorsaker och
fa battre koll pd sina processer. Dock blir det forstds en avvagningsfraga dar
hanteringskostnader kring reklamationer maste vagas in.

7.4 Leveranser och kvantitet

Resultatet fran laserundersokningen visade att kategorin diff laser vs etikett star for
1,14 % hanteringspill, alltsd nastan 50 % av det totala hanteringspillet. Hela denna
differens utgors av skillnaden mellan den etiketterade langden pa materialet och den
med lasern uppmatta langden. Eftersom detta ar en sapass stor andel av det totala
hanteringspillet bor detta ses som en viktig del att diskutera och for foretaget att vidta
atgarder for.

Som tidigare diskuterats anvander sig leverantdren av en viss strdckning nér de rullar
pa materialet pa rullen och maskinerna i fabriken en annan nar materialet rullas av.
Detta resulterar i att de bada parterna mater materialet olika och det ar troligtvis denna
problematik som utgdr en stor andel av kategorin diff laser vs etikett. For att komma
at detta problem och minska hanteringsspillet som ar relaterat till det kravs det att
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foretaget forst och framst tar reda pa hur stor strackningen ar pa materialet inuti deras
maskiner. Forst nar denna faktor ar kand kan foretaget ga vidare i fragan och de bor
da gora detta tillsammans med leverantoren. Har anses foretaget ha tva alternativ. Det
forsta ar att synkronisera strdckningen i maskinen med leverantérens strdckning och
den branschstandard de sager sig ha. Detta skulle innebéra att de arbetar likartat med
materialet och kan méata pa samma vis. Dock, eftersom detta alternativ kan innebara
en del tekniska svarigheter kanske det inte anses mojligt. Da foreslas att den
framtagna informationen om strackningens storlek inuti maskinen anvands
tillsammans med den strackning leverantoren sager sig ha for att pa sa vis kunna
berdkna hur stor langddifferensen som utgdrs pa grund av dessa strackningsskillnader
blir. Forst da kan foretaget ordentligt kartlagga denna del av hanteringsspillet och
stalla krav pa leverantoren. | dagslaget ar det okant hur mycket av differensen mellan
den etiketterade langden och den uppmétta som utgors av strackningsskillnader,
varfor foretaget heller inte vet om de faktiskt far for lite material.

En annan tanke som dok upp kring BS-materialet och detta problem var att féretaget
eventuellt kan kdpa material i antal synkmarken istallet for i antal meter. Da skulle
strackningsskillnader inte ha nagon betydelse och eftersom foretaget &nda inte kan fa
ut fler bljor pa en rulle an det antal synkmarken som finns pa denna skulle detta vara
en mer rattvis utgangspunkt. Dock har inte denna majlighet undersokts vidare varfor
det kan finnas forsvarande omstandigheter som gor att detta inte ar mojligt.

| det fortsatta arbetet med att folja upp hanteringsspillet inom kategorin diff laser vs
etikett rekommenderas foretaget att genomfora ytterligare en laserméatning. Da bor de
mata rullarna forst hos leverantdr och sedan folja och méta exakt samma rullar i
fabriken. For att fa denna matning sa noggrann som mojligt ar det viktigt att det sker
pa lika villkor hos leverantoren och pa foretagets maskin eftersom lasermataren ar sa
kanslig. Det innebar att undersékningen maste utforas med exakt samma vinkel och
med samma avstand fran lasern till materialet. Troligtvis ar det ocksa en stor fordel att
det ar samma medarbetare som utfor undersokningen bade hos leverantér och hos
foretaget. Lasermatningen bor alltsd utforas exakt lika hos leverantéren som pa
foretaget. Det rekommenderas att resterande forberedelser och utforanden som behévs
goras pa foretaget utfors pa samma vis som beskrivs i genomforandet av
laserundersokningen. Med hjalp av en sadan matning far foretaget mer korrekt
information om hur mycket material de verkligen far av leverantoren.
Undersokningen kommer aven visa hur stor skillnad det gor pa materiallangden att
leverantéren och foretaget stracker materialet olika. Genomfdrs denna maétning
dessutom i kombination med utredning om de olika strackningar som foretaget och
leverantoren anvander kommer det ga att kartlagga om dven andra faktorer har en
inverkan. Pa hanteringsspillet. Exempelvis har spekulationer pa foretaget och hos
leverantoren forts kring att materialet aldras under transporten och darmed krymper.

Teori som bor tas i beaktning for detta omrade ar den som ber6r olika slags
forsorjningsstrategier. For materialet BS som projektet till stor del kretsat kring
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befinner sig foretaget just nu i en single sourcing situation. Den kan till och med
betraktas som en sole sourcing situation eftersom det for tillfallet ar valdigt svart att
hitta nagra andra leverantorer till detta material &n den foretaget har. Om en situation
uppstar dér parterna inte ar helt dverens, som i fallet med méangden material pa en
rulle, forsvaras denna med en sole sourcing situation. Detta om foretaget vill stélla
krav pa leverantéren for att exempelvis sékra kvalitet och att de far den kvantitet de
betalar for. Dessa krav kan givetvis stallas pa leverantéren men situationen kan
medfdra komplikationer som att leverantoren inte tar kraven tillrackligt allvarligt eller
att de har flera kunder som prioriteras hogre. Foretaget bor vara medvetna om att en
sole sourcing situation gor det svarare att stilla krav pa leverantoren eftersom
leverantGren vet att de &r de enda som finns att tillgd. Dessutom far foretaget stora
problem om denna enda leverantor en dag far problem med att leverera. Darfor bor
foretaget se sig om efter en sekundéarleverantor.

Vidare rekommenderas foretaget att se dver mojligheterna att stalla hogre krav pa
leverantoren pa vissa omraden. Detta géller bland annat avstand mellan synkmérken
och hylsans ytterdiameter om det visar sig att denna varierar eftersom den da paverkar
hur mycket material som blir kvar pa rullen. Ju mindre denna diameter varierar desto
stabilare blir mangden kvar pa rullen. Forst nar denna mangd kan kontrolleras béttre
kan fortsatt arbete utforas for att minska den utan att riskera att hylsan blir tom pa
material innan maskinen hinner skarva.

Nagot annat som foretaget borde stélla krav pa ar att BS-materialet, precis som smal-
NV, alltid levereras pa sa stora rullar som ar mojligt att ladda pa maskin. Pa det viset
kan det procentuella hanteringsspillet minskas genom att spill fran ytterlager och
hylsa da kommer utgéra en mindre andel av den totala langden pa rullen.

Redan tidigt i projektet kunde det konstateras att inga kvantitativa ankomstkontroller
utfors pd material som anlander till godsmottagningen. Det gors en visuell kontroll for
att sékra att ingen synlig skada har skett varefter materialet registreras i
materialsystemet utan nagon noggrannare kontroll av kvantiteten. Om foretaget inte
far ratt kvantitet blir det en del av det totala hanteringsspillet eftersom en storre
kvantitet an den verkliga har registrerats i materialsystemet. Da tror systemet att
material har férsvunnit eller 6verkonsumerats pa maskinerna och ett hanteringsspill
uppstar. Om foretaget vill kunna folja upp hanteringsspillet i framtiden bor darfor
ankomstkontroller genomforas. En sadan skulle kunna ga till pa det viset att material
som anlander vags pa en vag och att denna vikt sedan jamfors med vikten pa
materialets foljesedel. Detta kan sjalvklart inte utféras pa allt material som anlander
till godsmottagningen utan bor utféras i form av stickprov. Foretaget skulle
exempelvis kunna géra nagon eller ndgra ankomstkontroller per dag och dokumentera
dessa val sa att uppfoljning kan underlattas.
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7.5 Artikelspecifikationer kontra verklig atgang

Denna skillnad paverkar alla fullangdsmaterial men da projektets storsta tyngdpunkt
har varit BS-materialet kommer fokus i diskussionen kretsa kring detta.

Att det finns en skillnad mellan artikelspecifikationen och den verkliga atgangen
material i maskinen var sedan tidigare kant for foretaget. Foretaget har sedan tidigare
valt att kompensera denna skillnad genom att berdkna hur mycket hanteringsspill som
utgdrs av den och som for tillfillet darfor ar “acceptabelt”. Som tidigare visats dr
denna andel 1,46 % (7mm/480mm) men enligt laserundersdokningen uppgick
motsvarande siffra endast till 0,93 %. Detta pa grund av att avstandet mellan
synkmarkena fick ett lagre medelvérde pa 484,6 mm &n det av leverantoren uppsatta
malvardet pa 487 mm. Aven de kompletterande stickproven som utférdes visade att
endast da material fran de innersta lagren stracktes kraftigt uppnaddes malvardet.
Tillaggas har bor dock att det finns en stark koppling till den skillnad i strackning som
leverantéren och foretaget anvander sig av. P4 samma vis som leverantéren méater
materialet till en storre kvantitet &n det som kunde métas upp med lasern skulle det
enligt leverantorens satt att mata kunna vara ett storre avstand mellan synkmérkena én
vad undersokningarna visade.

Att foretaget far material dar synkmarkena ar 484,6 mm istéllet for de avtalade 487
mm skapar inga kanda komplikationer i maskinen. Tvartom &r det snarare en fordel ju
kortare avstandet mellan synkmarkena ar, sa lange materialet kan strackas till 6nskad
langd i maskinen utan att det skapar problem. Da kan foretaget fa ut fler produkter pa
samma langd material. Eftersom avstandet enligt toleranserna far ligga mellan 483
och 491 mm haller sig leverantoren dessutom inom det avtal som gjorts mellan
parterna. Beroende pa vad foretaget kommer fram till i utredningen om de olika
strackningar som leverantdren och maskinen anvénder bor dock avtalet specificeras
om ifall det visar sig att malvardet inte landar pd 487 mm. I vilket fall bor &anda
toleranserna specificeras om eftersom foretaget inte kan anvanda material som har
mer &n 490 mm mellan synkmarkena.

Det ar viktigt att foretaget blir medvetna om att hanteringsspillet som beror pa
differensen mellan specifikation och verklig atgang troligtvis inte ar de 1,46 % de
kalkylerat. Om denna siffra satts som ett acceptabelt hanteringsspill kommer foretaget
automatiskt dolja och acceptera andra problem som egentligen &r orsaker till
hanteringsspillet.

Vidare rekommenderas att foretaget fortsatter att arbeta for att fa betalt for den mangd
som faktiskt gar at for att tillverka en produkt. Asikterna gar hér isér angéande vad en
artikelspecifikation ska innehalla. Nagra av de intervjuade tjanstemannen menar att
den maste innehalla den verkliga mangd som faktiskt gar at sa att foretaget kan fa
betalt for denna mangd, medan andra menar att en specifikation ska stdmma Overens
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med den produkt som kunden far i handen. Eftersom produkterna dragit ihop sig nar
de kommer ut ur produktionen blir inte dessa mangder samma i de tva fallen. Darfor
rekommenderas att  foretaget som  komplement till den nuvarande
artikelspecifikationen utformar en produktionsspecifikation som innehaller den
mangd som verkligen gar at for att tillverka en produkt. Vidare bor foretaget se till att
fa betalt enligt denna.

For att sammanfatta situationen pa foretaget ska namnas att det finns en glidande
overgang mellan hanteringsspillet som beror pa specifikationsfel och det som beror pa
att den etiketterade langden skiljer sig fran den verkliga atgangen. Gransen mellan
dessa ar varken tydlig eller statisk vilket beror pa att den “verkliga dtgangen” ar
mycket svardefinierad. Det enda som med sakerhet kan konstateras ar att det finns en
markant skillnad mellan den méngd material foretaget betalar f6r och den méngd som
enligt specifikation ska aterfinnas i de produkter som producerats. Den senare &r
ocksa den som foretaget far betalt for. Om laserméatningen anses tillforlitlig far dock
den av lasern uppmatta mangden ses som den verkliga atgangen i maskinen.
Foljaktligen utgor da differensen mellan specifikation och verklig atgang i maskin den
del av hanteringsspillet som ligger mellan de 480 mm foretaget far betalt for och de
484,6 mm som mattes till det genomsnittliga avstandet mellan synkméarkena. Vidare
utgors det resterande hanteringsspillet av samtliga andra orsaker sasom differensen
mellan den etiketterade langden och den langd foretaget verkligen far levererad till
sig, spill fran hylsa och ytterlager samt felaktig hantering av reklamationer och
returer. Hela problemet blir valdigt komplext eftersom materialet ar elastiskt och det
darmed gar att stracka och mata pa flera olika vis med varierande resultat. Den
viktigaste atgarden for foretaget att vidta ar darfor just att ta reda pa strackningen i
maskinen och sedan anvanda den som utgangspunkt for framtida kartlaggning av och
vidare atgarder for hanteringsspillet. Som namnts tidigare ar det forst da foretaget kan
stalla krav pa leverantoren. Vidare ar det ocksa forst da som foretaget kan ta reda pa
den verkliga atgangen av material per produkt for att sedan krava att fa betalt enligt
denna.

7.6 Systemfel

Nagon fordjupad kartlaggning 6ver de olika informationssystemen har inte rymts
inom tidsramen for detta projekt och det ligger darfor ingen storre tyngd pa detta
avsnitt. Darfor rekommenderas att foretaget gor vidare studier i systemstodet for att
dar kunna kartlagga eventuella ytterligare orsaker till hanteringsspillet.

Det har dock under projektets gang dykt upp en del funderingar angaende systemens
funktion och uppbyggnad. Da bingeundersokningen och laserundersokningen
genomfordes anvandes delvis data fran foretagets materialhanteringssystem. Detta
eftersom undersokningarna kravde data pa exempelvis hur mycket material som
konsumerats pa maskinen under en viss period. Komplikationer uppstod da eftersom
materialhanteringssystemet inte kunde generera information om konsumtion for en
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onskad tidsperiod eller ens i kronologisk ordning. Detta for att data samlas ihop och
summeras i slutet av varje skift, alltsa var attonde timma. Nar dygnet sedan ar slut
summerar systemet ihop den totala konsumtionen for hela dygnet och det ar endast
denna information som & mojlig att anskaffa i efterhand. Vetskapen om detta
saknades varfor det blev svart att fa fram de siffror som undersokningarna erfordrade
men &aven med denna vetskap blir informationen svar att tolka eftersom
konsumtionssiffrorna endast uppdateras i systemet en gang per timme. For vidare
uppfoljning av hanteringsspillet rekommenderas darfor att systemet uppdateras sa att
mer detaljerad information kan erhdllas &ven i efterhand. Ar inte detta mojligt
rekommenderas att utdrag med erforderlig information gérs en gang per timme vid
undersdkningar som liknar de som gjorts i detta projekt. Vidare kan tillaggas att
konsumtionen &ven summeras vid omlaggningar varfor det ibland kan vara lampligt
att paborja och avsluta undersokningar vid dessa.

Ett annat problem som anses finnas med materialhanteringssystemet ar att det varnar
for sent om att Overkonsumtion av material har skett. Det innebdr att skadan redan &ar
skedd och att det ar for sent att vidta atgarder nar det uppdagas. Det ar endast vid
langvariga eller aterkommande orsaker till Gverkonsumtion som systemets varningar
kan forhindra att 6verkonsumtionen fortloper.

For att kunna fa en battre och snabbare uppféljning av hanteringsspillet foreslas att
foretaget ser Over mojligheterna med att inventering sker efter varje skift istéllet for
som idag nar det endast gors da systemet har varnat for éverkonsumtion. Lampligtvis
genomfors denna inventering de forsta tio minuterna av det pastigande maskinskiftet
som sedan sjalva lagger in kvantiteterna i materialhanteringssystemet. Den funktionen
finns inte idag men under projektets gang har spekulationer forts kring att sadana
funktioner ar majliga att utveckla och komplettera systemet med. Detta hade forstas
inneburit ett visst merarbete for operatérerna men da hade foretaget kunnat varnas
mycket tidigare om nagonting sarskilt har intraffat som orsakat 6kad konsumtion.
Dessutom hade foretaget da ocksa lattare kunnat folja upp hanteringsspillet och méta
utfallet bade per maskin och per skift. Som namnts tidigare ar matning och
uppfoljning viktiga faktorer for att 6ka medarbetarnas motivation och vilja att
prestera.
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8 SLUTSATS OCH REKOMMENDATIONER

I detta kapitel presenteras de slutsatser av stéllningstagande och idéer som
diskussionen landade i. Dessa bestar utav kortfattade rekommendationer och forslag
pa atgarder som foretaget bor vidta for att uppna onskade resultat inom omradet
hanteringsspill. Vidare presenteras i detta kapitel aven de omraden dér det foreslas att
foretaget genomfor vidare studier. Likt strukturen i diskussionen foljer slutsatsen den
struktur enligt vilka de sex évergripande problemomradena presenterades.

Slutsatsen syftar till att besvara de fragor som stalldes upp i inledningen av detta
projekt, varav de tre dvergripande var:

e Vad paverkar foretagets hanteringsspill?

e Hur kan hanteringsspillet foljas upp?

e Vilka atgarder kan och bor vidtagas for att minska hanteringsspillet eller for att
6ka kontrollen av det?

Vad som paverkar foretagets hanteringsspill besvaras med hjalp av de sex
overgripande problemkategorierna varfor nedanstaende rubriker blir svaret pa denna
fraga. Hur stor del av hanteringsspillet varje problemomrade utgor presenteras under
resultat och analys.

De tva senare fragorna besvaras med hjalp av de rekommendationer och forslag pa
atgarder som aterfinns under var och en av de sex problemkategorierna. Har bor
tillaggas att dessa rekommendationer har sin utgangspunkt i genomférda
undersokningar och resultat av dessa och att de inte tar hansyn till kostnader for
forandringar eller andra forsvarande omstandigheter.

8.1 Material kvar pa rullen vid rullbyte

For att kunna minska spillet som uppstar pa grund av mangden kvar pa rullen vid
rullbyte rekommenderas att:

o Rullstéllens installningar ses Gver i syfte att fa en stabilare mangd kvar pa
rullen.
« Ytterligare kontroller gors pa hylsans diameter for de olika materialen.

8.2 Ytterlager pa rullen som skars bort vid rullbyte

For att minska och for att lattare kunna folja upp det hanteringsspill som beror pa de
ytterlager som skérs bort rekommenderas att:

o Foretaget borjar mata aven pa hanteringsspill pa liknande vis som de idag gor
med maskinspill.
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o Dessa resultat uppmarksammas samt att feedback ges till bertrd personal.

» Foretaget ser 6ver méjligheterna for tvadelad emballageplast.

o Foretaget arbetar hardare med  standardiserat  arbetssatt  och
instruktionsmetodik for att tillse att bade erfaren och ny personal behandlar
materialet pa onskvart satt. Detta innefattar att:

o Arbetsséttet standardiseras till att operatdren skar bort det forsta lagret
tills att klisteretiketten avlagsnats och déarefter granskar materialet och
staller sig fragan om ytterligare lager behover tas bort.

o Metoden for delning av enhetslast standardiseras om tvadelad
emballageplast av nagon anledning inte skulle vara mojligt.

o Momentet for inkorning av rullmaterial pa gaffeltruck standardiseras
pa ett sddant vis att materialet inte slapar i marken.

o Hanteringen av bortskuret material standardiseras sa att allt slangs pa
samma stalle om detta ar onskvért.

8.3 Hantering av reklamationer och returer

For att lattare kunna kontrollera det hanteringsspill som &r kopplat till denna
problemkategori rekommenderas att:

o Foretaget ser éver mojligheten med att bérja anvanda nagon form av lathund
eller annat hjalpmedel for att uppskatta mangden material vid saval
reklamationer som returer.

o [Foretaget utvarderar om ansvaret for att kvantifiera reklamationer och returer
ska flyttas fran materialinkGrarna till operatorerna.

« Rutinerna kring kvantifiering av material fortydligas angaende:

o Huruvida kvantiteten ska kontrolleras av reklamationsansvarig eller ej.
o Att det tankesatt som anvands vid returer for att inte skapa
materialbrist inte bor tillampas pa reklamationer.

o Ett fortydligande gors for en eventuell grans dar det &r acceptabelt att ett
material slangs istallet for att reklameras

8.4 Leveranser och kvantitet

For att komma at den del av hanteringsspillet som &r kopplat till leveranser och
kvantitet rekommenderas att:

o Foretaget tar reda pa hur stor strackningen ar pd materialet inuti deras
maskiner for att sedan ga vidare i fragan genom att:
o Antingen synkronisera strackningen med den strackning leverantoren
anvander
o Eller anvdnda siffrorna for att berakna hur stor langdifferens
strackningsskillnaden utgor.
« Mojligheten att kdpa in BS-materialet i antal synkmadrken istéllet for i meter
ses dver.
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e Ytterligare en lasermdtning genomfors dar utvalda rullar méts forst hos
leverant6r och sedan foljs och mats igen i fabriken.
« Foretaget ser 6ver mojligheterna att stalla hogre krav pa leverantéren pa vissa
omraden sasom:
o Avstand mellan synkméarken
o Hylsans ytterdiameter
o BS-rullarnas storlek.
e Ankomstkontroller genomfors.

8.5 Artikelspecifikationer kontra verklig atgang

For att minska det hanteringsspill som utgérs av skillnaden mellan atgang enligt
artikelspecifikation och verklig atgang rekommenderas att:

e Avtalet med leverantdren specificeras om, géllande langden mellan
synkmarkena och toleranserna for detta.

o Foretaget som komplement till den nuvarande artikelspecifikationen utformar
en produktionsspecifikation som innehaller den méangd material som verkligen
gar at for att tillverka en produkt.

o Foretaget ser till att fa betalt enligt denna produktionsspecifikation.

8.6 Systemfel

For att underlatta uppfoljning av hanteringsspillet i framtiden rekommenderas att:

« Materialhanteringssystemet uppdateras sa att mer detaljerad information kan
erhallas aven i efterhand.
o Foretaget ser 6ver mojligheterna med att inventering sker efter varje skift.

8.7. Vidare studier

Eftersom ingen fordjupad kartlaggning 6ver de olika informationssystemen har rymts
inom tidsramen for detta projekt rekommenderas foretaget att gora vidare studier i
systemstodet for att dar kunna Kartlagga eventuella vytterligare orsaker till
hanteringsspillet.

Mera utforliga studier bor aven goras angaende utformning och anvéandning av en
eventuell lathund. Detta for att tillse att den blir anvandarvanlig och tillforlitlig.

Vidare rekommenderas ocksa att foretaget gor vidare studier for hur eventuella
ankomstkontroller skulle kunna ga till. Detta for att gora dem praktiskt funktionella sa
att de inte utgor ett hinder for det dagliga arbetet samt att de blir statistiskt
tillforlitliga.
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Bilaga 1. Standardformular till operatorer

Fréagor till operatorer
Skift: Namn:
1. Vad hdander med materialet efter materialink6raren lamnat av det?

a. Vad ar det du gér med det nar kommer upp ur hissen(Saxen)?

2. Hur mycket ytterlager skadr du bort innan den laddas pa maskin?

a. Finns det nagra standarder for detta?

b. Vad finns det for orsaker att du skar bort mer d@n du brukar?(ex osynk
BS?)

i. Hur ofta hdander det?

c. Tror du att det varierar fran skift till skift och/eller person till person?

d. Slanger du alltid det bortskurna materialet i bingen?

3. Anser du att mangden kvar pa rullen varierar dven efter det nya PLC
systemet?

a. Skarvar du nagon gang tidigare och i sa fall varfor?

b. Hander det att du dndrar instdllningarna pa maskinen sa att den
skarvar tidigare?

i. Om ja, varfor och hur ofta?

ii. Fyller du alltid i ett redcard efter en dndring?

1(2)
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c. Lagger du alltid hylsan med kvarstaende material i bingen?
4. Reklameras alltid rullmaterial som inte kan anvandas?
a. Hur reklameras ett material?
b. Uppfattas det som jobbigare att reklamera an att slanga material?

c. Var gar gransen da man valjer att inte reklamera utan istéllet slanger
deti bingen?
i. 50%
i. 40%
iii. 30%
iv. 20%
v. 10%
vi. 0%

5. Tanker du mycket pa att halla nere hanteringspillet?
6. Uppfattar du att materialet smalNW alltid har lika stora rullar?
7. Uppfattar du det som att hylsorna pa rullen alltid ar lika stora?

8. Ar det ndgot annat som du vill tilldgga/som kan vara viktigt fér oss att veta?
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Bilaga 2. Standardformular till materialinktrare 1(1)

Fréagor till materialinkorare
Skift: Namn:
Fragor om reklamation av ramaterial.
“Externa” — beror pa leverantor
“Interna” — sjalvforvallat inne pa omradet
1. Hur ofta reklameras skadat ramaterial?(Internt och externt)

a. Slangs aldrig nagonting?

2. Hur reklameras materialet?(Plats och systemmassigt)

a. Hur uppskattas mangden och hur noggrant?

i. Reklamationer

ii. Returer

b. Satter du hellre ett lagre eller hogre varde om du ar osaker?

c. Finns det nagon lathund fér uppskattning av mangd?

d. Om inte skulle en sadan anvandas och uppskattas?

3. Vilka misstag kan handa nar material skall returneras fran maskin till lager?

4. Hur ofta forstors ramaterial internt?

5. Ar det ndgot annat som du vill tilldgga/som kan vara viktigt fér oss att veta?



Bilaga 3. Resultat bingeunderstkning, material Smal-NV

Lada 1 Rulle Vikt (g)
1 768
2 773
3 755
4 753
5 749
6 749
7 778
8 777
9
10 1525
11
12 1503
13
14 1536
15
16 1549
17
18 1504
19
20 1555
21
22 1513
23
24 1526
25
26 1515
27
28 1528
29
30 1505
31
32 1530
33
34 1530
35
36 1492
37
38 1513
39
40 1505
41
42 1510
43
44 1536
33477
Genomsnitt 760,84
Snitt mat. 67,72
0,1889 Hylsspill 2979,50
Sackvikt ? 47
0,0793 Lost spill 1251
Totalt spill 4231
Total langd

Spill %

Hylsvikt (g) Langd (m)

694 31,00
690 32,78
693 25,70
691 26,34
691 24,74
693 23,43
696 34,33
697 34,43
5545 232,75
693,13 29,09
1246,62

523,4170918
1770,036776
660000,00
0,2682

Langdmeter/
0,418919
0,394940
0,414516

0,424839
0,426552]

0,418393
0,418659
0,430375

3,347192

0,418399

&)
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Bilaga 3. Resultat bingeunderstkning, material Smal-NV

L&da 2 Rulle Vikt (g)
1 736
2 743
3 742
4 742
5 748
6 736
7 746
8 741
9
10 1700
11
12 1486
13
14 1482
15
16 1491
17
18 1486
19
20 1507
21
22 1494
16580
Genomsnitt 753,64
Snitt mat. 67,76
0,1824 Hylsspill 1490,75
Sackvikt 47
0,0543 Lost spill 444
Totalt spill 1935
Total langd

Spill %

Hylsvikt (g) Langd (m)
682 22,08
690 20,79
681 23,90
687 21,66
693 23,55
680 22,65
690 23,23
684 22,59
5487 180,45
685,88 22,56
601,99

179,2959591
781,2902183
330000,00
0,2368

Langdmeter/
0,408889
0,392264

0,391803!

0,393818
0,428182
0,404464
0,414821
0,396316

3,230558

0,403820
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Bilaga 3. Resultat bingeunderstkning, material Smal-NV

L&da 3 Rulle Vikt (g)
1 745
2 741
3 742
4 754
5 737
6 755
7 760
8 745
9
10 1485
11
12 1501
13
14 1487
15
16 1483
17
18 1491
19
20 1491
21
22 1506
23
24 1489
25
26 1484
27
28 1484
29
30 1485
31
32 1509
23874
Genomsnitt 746,06
Snitt mat. 58,44
0,1649 Hylsspill 1870,00
Sackvikt 47
0,0537 Lost spill 609
Totalt spill 2479
Total langd

Spill %

Hylsvikt (g) Langd (m)
683
685
682
695
681
696
696
683

5501

687,63

26,05
23,93
25,37
25,32
22,85
25,73
27,05
25,98

202,28

25,29

791,31

257,7055447
1049,018137
480000,00
0,218545

Langdmeter/
0,420161
0,427321
0,422833

0,429153
0,408036|

0,436102
0,422656
0,419032

3,385295

0,423162
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Bilaga 3. Resultat bingeunderstkning, material Smal-NV

Lada 4 Rulle

OooNOTU P~ WNH

25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40

Genomsnitt
Snitt mat.
0,1559 Hylsspill
Sackvikt
0,0510 L&st spill
Totalt spill
Total langd
Spill %

Vikt (g)
742
744
753
744
747
757
746
742
1484
1484
1476
1491
1489
1487
1491
1481
1475
1479
1479
1493
1504
1490,00
1497

1512
29787

744,68
56,68
2267,00
47

742
3009

Hylsvikt (g) Langd (m)
683
683
697
688
689
694
688
682

5504

688,00

24,79
25,62
21,81
23,81
24,26
25,39
24,74
23,94

194,36

24,30

935,61

306,2285762
1241,835291
600000,00
0,206973

Léangdmeter/
0,420169
0,420000
0,389464
0,425179

0,418276
0,403016

0,426552
0,399000

3,301656

0,412707

&)
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Bilaga 3. Resultat bingeunderstkning, material Smal-NV

L&da 5 Rulle Vikt (g)
1 758
2 756
3 760
4 759
5 759
6 764
7 760
8 759
9
10 1557
11
12 1522
13
14 1518
15
16 1498
Problem med 17 1268
Problem med 18 1304
Problem med 19 1285
Problem med 20 1281
17308
Genomsnitt 865,40
Snitt mat. 182,03
0,5084 Hylsspill 3640,50
Sackvikt 47
0,0560 Lost spill 401
Totalt spill 4042
Total langd
Spill %

Orsakslapp 26/3 kl 10.3C Problem med rullstéll, far géra manuella skarvar undertide
arbetar med rullstéllet. Blir d@ mer material kvar pa rullarr

0,2341

4 st rullar 5138

Hylsvikt (g) Langd (m)

683
682
683
685
683
683
684
684

5467

683,38

2734

30,46
31,53
32,65
32,59
31,68
32,06
31,04
32,55

254,56

31,82
76,26
1525,24

168,004535
1693,242713
300000,00
0,564414

1007,40

Langdmeter/
0,406133
0,426081

0,424026!

0,440405
0,416842
0,395802
0,408421
0,434000

3,351711

0,418964

702,351128

n el
a
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Bilaga 4. Resultat bingeundersokning, material Backsheet

L&da 1 Rulle Vikt (g) Hylsvikt (g) Langd (m) Langdmeter/
2271800 1 1278 1119 21,04 0,13232704
2 1272 1134 18,96 0,1373913
3 1315 1131 25,05 0,1361413
4 1272 1117 21,36 0,13780645
5 1306 1131 23,34 0,13337143
6 1279 1120 21,49 0,13515723
7 1271 1122 19,84 0,13315436
8 1271 1119 20,81 0,13690789
9 1268
10 1273
11 1266
12 1262
13 1261
14 1274
15 1273
16 1268
17 1273
18 1281
19 1258
20 1309
21 1269
22 1273
23 1267
24 1306
25 1272
26 1264
27 1273
28 1278
29 1274
30 1276
31 1260
32 1274
33 1258
34 1260
35 1280
36 1299
37 1269
38 1325
39 1269
40 1296
41 1276
42 1265
43 1295
44 1285
45 1271
46 1265
47 1277
48 1255
49 1319
50 1316
51 1311
52 1275
53 1272
54 1272
55 1268
56 1296
71590 8993 171,89 1,08225702
Genomsnitt  1278,39286 1124,125 21,48625 0,13528213
Snitt mat. 154,267857
0,1941 Hylsspill 8639 1168,7023
Sackvikt 47
0,0847 Lost spill 3771 510,148904
Totalt spill 12410 1678,85121
Total langd 602000
Spill % 0,2789"

1(6)



Bilaga 4. Resultat bingeundersokning, material Backsheet

L&da 2 Rulle Vikt (g)

2271800 1 1319
2 1283
3 1314
4 1310
5 1325
6 1267
7 1319
8 1268
9 1960
10 1278
11 1276
12 1309
13 1279
14 1278
15 1268
16 1266
17 1264
18 1275
19 1275
20 1263
21 1273
22 1267
23 1275
24 1304
25 1274
26 1280
27 1272
28 1312
36653

Genomsnitt = 1309,03571
Snitt mat. 186,910714

0,2234 Hylsspill 5233,5
Sé&ckvikt 47

0,2185 Lost spill 1071

0,1728 Orsaksspill " 4049,5
Totalt spill 10354
Total langd

Spill %

Hylsvikt (g) Langd (m) Langdmeter/s

1129
1111
1125
1124
1134
1113
1127
1114

8977

1122,125

25,2 0,13263158
23,51 0,13668605
25,42 0,13449735
24,94 0,13408602
26,02 0,13623037
21,43 0,13915584
25,95 0,13515625
20,73 0,13461039

193,2 1,08305385
24,15 0,13538173
708,520292
144,993834
548,228322

1401,74245
317200

0,4419

Etikettldngd Etikettvikt

11500
11100
11100
11200
11650
11100
11650

89
86
86
87
90
86
90
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Bilaga 4. Resultat bingeundersdkning, material Backsheet

L&da 3 Rulle Vikt (g) Hylsvikt (g) Langd (m) Langdmeter/¢Etikettlangd Etikettvikt
2271800 1 1294 1126 22,77 0,13553571 11700 91
2 1291 1123 23,18 0,13797619 11700 91
3 1279 1122 21,67 0,13802548 11600 90
4 1274 1122 20,49 0,13480263 11700 91
5 1277
6 1283
7 1344
8 1263
9 1287
10 1272
11 1287
12 1284
13 1283
2272100 14 1202 1135 9,08 0,13552239 11900 92
15 1209 1134 10,21 0,13613333 11900 92
16 1212 1137 10,41 0,1388 11900 92
17 1209 1123 11,53 0,13406977 9690 75
18 1220 10,3075
19 1201
20 1215
21 1199
22 1208
23 1223
24 1203
25 1221
26 1199
27 1206
28 1191
29 1213
30 1255
31 1201
32 1198
33 1231
34 1201
35 1201
36 1203
37 1207
38 1207
39 1220
40 1198
41 1212
42 1214
43 1198
44 1213
45 1209
55417 9022 139,6475 1,0908655
2271800 Genomsnitt 1286 1123,25 22,0275 0,136585
Snitt mat. 162,75
0,1904 Hylsspill 2115,75 288,979721
Séackvikt 47
0,0625 Lost spill 694 94,7899924
Totalt spill 2809,75 383,769714
Total langd 151775
Spill % 0,2529
2272100 Genomsnitt " 1209,34375 1132,25 10,3075 0,13613137
Snitt mat. 77,09375
0,0925 Hylsspill 2467 335,836095
0,0836 Lost spill 1453 197,798884
0,0291 Orsaksspill * 777 105,774076
Totalt spill 4697 639,409055
Total langd 363120'
Spill % 0,1761
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Bilaga 4. Resultat bingeundersokning, material Backsheet

Totalt Idda 3 Genomsnitt  1231,48889
Snitt mat. 103,738889

0,1229 Hylsspill 4668,25

0,0770 Lost spill 2147

0,0205 Orsaksspill 777
Totalt spill 7592,25
Total langd

Spill %

1127,75 15,5163889 0,13635819

636,55411
292,761029
105,950312
1035,26545
518006,25'
0,1999 0,19826462
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Bilaga 4. Resultat bingeundersokning, material Backsheet

L&da 4 Rulle Vikt (g) Hylsvikt (g) Langd (m) Langdmeter/¢Etikettlangd Etikettvikt
2272100 1 1205 1136 9 0,13043478 11900 92
2 1241 1138 13,44 0,13048544 11700 91
3 1205 1080 16,24 0,12992 10500 81
4 1218 1143 9,79 0,13053333 11900 92
5 1168 1087 10,62 0,13111111 11800 91
6 1231 1128 13,75 0,13349515 11250 87
7 1184 1089 12,7 0,13368421 11800 91
8 1232 1141 12,04 0,13230769 11200 87
9 1166 12,1975
10 1186
11 1213
12 1238
13 1273
14 1232
15 1229
16 1196 11,5675
17 1273
18 1241
19 1181
20 1203
21 1235
22 1172
23 1237
24 1953
25 1267
26 1216
27 1179
28 1175
29 1258
30 1211
31 1240
32 1232
33 1244
34 1229
35 1186
36 1275
37 1260
38 1214
39 1244
40 1244
41 1241
42 1218
43 1186
44 1245
45 1184
46 1147
47 1187
48 1171
49 1208
50 1183
51 1201
52 1209
63966 8942 121,345 1,05197171
Genomsnitt  1230,11538 1117,75 12,1345 0,13149646
Snitt mat. 112,365385
0,1284 Hylsspill 5843 768,333839
Sackvikt 47
0,0680 Lost spill 2700 355,040453
0,0086 Orsaksspill 392 51,5466139
Totalt spill 8935 1174,92091
Total langd 598325
Spill % 0,1964
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Bilaga 4. Resultat bingeundersokning, material Backsheet

Ldda 5 Rulle Vikt (g) Hylsvikt (g) Langd (m) Langdmeter/¢Etikettlangd Etikettvikt
2272100 1 1252 1122 17,08 0,13138462 10500 81
2 1257 1131 16,82 0,13349206 10900 84
3 1256 1126 17,5 0,13461538 10500 81
4 1256 1128 17,88 0,1396875 10900 84
5 1170
6 1263
7 1231
8 1223
9 1232
10 1237
11 1221
12 1245
13 1240
2271800 14 1306 1127 24,57 0,13726257 10300 80
15 1281 1125 21,24 0,13615385 11500 89
16 1291 1124 21,85 0,13083832 11100 86
17 1315 1126 26,16 0,1384127 10300 80
18 1286
19 1283
20 1276
21 1273
22 1304
23 1270
24 1313
25 1270
26 1299
27 1278
34128 9009 163,1  1,081847
2272100 Genomsnitt " 1237,15385"  1126,75" 17,32 0,13479489
Snitt mat.  110,403846
0,1391 Hylsspill 1435,25 193,464367
Sackvikt 47
0,0880 Lost spill 908 122,393761
Totalt spill 2343,25 315,858128
Total langd 139100'
Spill % 0,2271
2271800 Genomsnitt '’ 1288,92857 1125,5 23,455 0,13566686
Snitt mat.  163,428571
0,2053 Hylsspill 2288 310,405774
0,0861 Lost spill 960 130,240185
Totalt spill 3248 440,645959
Total langd 151200'
Spill % 0,2914
Totalt Idda 5 Genomsnitt 1264  1126,125 20,3875 0,13523088
Snitt mat. 137,875
0,1734 Hylsspill 3722,625 503,413837
0,0870 Lost spill 1868 252,611275
Totalt spill 5590,625 756,025111
Total langd 290250

Spill %

0,2605 0,27283968
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Bilaga 5. Resultat bingeundersokning, sammanstallning

NV Max % Min %
Hylsspill 0,5084" 0,1559
Lost spill 0,0793 0,0510
Totalt spill 0,5644 0,2070

Orsaksspill p.g.a problem med rullstall v

BS Max % Min %
2271800

Hylsspill 0,2234 0,1904
Lost spill 0,2185' 0,0625
Totalt spill 0,4419 0,2529

Orsaksspill p.g.a skurit i rullen var

2272100
Hylsspill 0,1391 0,0925
Lost spill 0,0880' 0,0680
Totalt spill 0,2271 0,1761

Orsaksspill p.g.a vatt mat. och skuret n

Totalt

Hylsspill 0,2234 0,1229
Lost spill 0,2185 0,0680
Totalt spill 0,4419 0,1964

Orsaksspill p.g.a vatt mat. och skuret n
Mixat spillresultat

BS utan orsaksspill

Hylsspill 0,2234 0,1229
Lést spill 0,0870 0,0457
Totalt spill 0,2789 0,1794

Medel % Andel av totalt spill
0,2401 80,3083
0,0589 19,6917

0,2990

10,7468 % av det totala spillet

Medel % Andel av totalt spill

0,2033 64,2806
0,1130 35,7194

0,3163
14,0391 % av det totala spillet
0,1200 60,0444
0,0798 39,9556
0,1998
7,3853 % av det totala spillet
0,1684 61,1435
0,1070 38,8565
0,2755

11,6710 % av det totala spillet

| Anledningen till att
0,2679 denna siffra inte landar
mellan totalt spill for NV
och BS ar for att dessa
0,1684 71,4 siffror &r utrdknade p&
0,0667 28,3 olika satt. Medan de
andra siffrorna &r
0,2351 framtagna genom
medelvarden ar denna
siffra det totala spillet
genom totala mangden
material viket gor den
til den mest korrekta.
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Bilaga 6. Resultat laserundersokning, utvalda testrullar
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2(2)

Bilaga 6. Resultat laserundersokning, utvalda testrullar
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Bilaga 7. Resultat laserundersokning, évriga rullar

Ovriga rullar

Rulle nr

OCoNOTUTS, WNH

Vikt skarvad hylsa (g) Vikt hylsa (g) Vikt ytterlager (g) Procent spill

1252,5
1235,7
1235,7
1248,5
1233,6
1253,7
1264,0
1251,4
1244,7
1244,7
1240,9
1254,5
1252,7
1243,5
1250,7
1249,9
1244,2
1240,2
1242,1
1246,6
1237,1
1238,9
1250,2
1236,9
1255,0
1235,1
1251,1
1253,7
1262,4

1113,6
1126,5
1122,6
1127,7
1115,2
1125,2
1126,8
1114,6
1114,3
1114,1
1118,8
1110,6
1118,4
1111,8
1117,1
1116,4
1115,3
1112,3
1109,0
1117,0
1124,1
1129,5
1111,7
1126,3
1121,3
1113,9
1118,0
1110,7
1115,5

Totalt hylsspill (g):

Totalt spill ytterlager (g): i

(m):
(m):

Orsaksspill (g):

(m):

Totalt spill 6vriga rullar (g):

Totalt spill 6vriga rullar (m):

138,9
109,2
113,1
120,8
118,4
128,5
137,2
136,8
130,4
130,6
122,1
143,9
134,3
131,7
133,6
133,5
128,9
127,9
133,1
129,6
113,0
109,4
138,5
110,6
133,7
121,2
133,1
143,0
146,9
3731,90
479,73
1463,20
188,09
305,10
39,22
5500,20

707,04

0,154

0,060

0,013

0,226
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Bilaga 8. Resultat laserundersotkning, sammanstéllning 1(1)

Systeminformation

Rulle 0-10

Inventering + Map

Fore 48800

Efter 70600

Input 138596

Atgéng enl. lev (m): h 116796

Etiketterad dtgang: 116800

PLC + artikelspec

Maskinslag fére 12291281

Maskinslag efter 12528985 Malvirde Mintolerans Maxtolerans
Rtgdng/prod. enl. spec. 0,48 0,487 0,483 0,491

Atgang enligt system (m): 114097,92 115761,848 114811,032 116712,664

Lasermatning M.spill korrigering

Laser fére rulle "0" 0

Laser efter rulle 10 114587

Atgang enligt lasern (m): b 114587 274 600 115461
Laser+korr: 115187

Genomsnittl lang mellan synk b 0,48458166

Hanteringsspill % 2,3101 0,88543443 1,69951711 0,07135176
Stock adjustment % 2,2932

Diff laser(inkl spill) vs lev% b 1,0600 1,14304856 1,1430 1,14304856
Spill binge % 0,2230 0,2345671 0,23456711 0,23456711
Diff spec 1,4583 1,42464468 0,61056201 2,23872735
Total 2,7413 2,80226035 1,9881777 3,61634303
Raknat baklanges..

Diff spec 0,9324634 0,93246344

Diff mat (spec) 1089,08

Diff per bldja 0,004581665

Genomsnittligt avst mellan synk 0,484581665

De ingdende delarna i spillet: %

Diff spec. vs verklig atgéng 0,9324634
Spill binge (ytterlager + hylsa) 0,2345671
Diff laser vs. Etiketterad langd 1,1430

Totalt spill 2,3100791







