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Sammanfattning

Santa Maria AB, i kandidatarbetet kallat Santa Maria, &r ett foretag inom
livsmedelsbranschen som bland annat tillverkar Tex Mex-produkter. En av fabrikerna som
tillverkar Tex Mex é&r tacofabriken som #r placerad i Molndal. Hér produceras olika sorters
skal och chips vars popularitet okat sedan uppstarten i borjan av 90-talet. Santa Maria har
svarat pa den okande efterfrigan med att hoja produktionsvolymerna i samma
produktionslokaler. Likasa har produktsortimentet utokats och produktionsutrustningen
successivt byggts pa utan langsiktig planering.

Syftet med studien #r att identifiera de problem som uppstatt pa grund den successiva
pabyggnationen med ett ologiskt och ineffektivt flode. P4 uppdrag av Santa Maria studeras
paketeringsprocessen for produktionslinorna T2, T3 och T4. Vidare syftar studien till att ta
fram teoribaserade effektiviseringsforslag som kan atgirda de identifierade problemen. Aven
forslagens relation till varandra och till social och ekologisk hallbarhet utreds.

Teori om Lean Production har anvints som teoretiskt ramverk. I Lean Production ingar
Total Productive Maintenance som i studien anvinds specifikt for att analysera maskinernas
effektivitet och underhall. For att analysera de organisatoriska faktorer som paverkar
produktionen har teori kring organisationspsykologi, som delvis ligger utanfor Lean
Production, anvints.

Studiens huvudsteg innefattar att utfora en forstudie, en nuléigesanalys samt att utarbeta ett
forbéttringsforslag. Som riktlinje for arbetet har en fallstudiemetodik anvénts. Genom denna
sattes en arbetshypotes upp om att svaren kunde finnas genom att studera virdeflode,
kommunikationsstruktur, psykosocial arbetsmiljo samt ledarskap. Arbetshypotesens delar
studerades direfter p& plats i fabriken med hjilp av virdeflodesmetodik och intervjuer
tillsammans med en studie av litteratur.

En analys av datainsamlingen visar att det finns forbéttringspotential i den existerande
utrustningen. Ett hogre verkligt utnyttjande skulle dock vara svarhanterligt pa grund av att
det da skulle stiillas hogre krav pa buffrings- och ikappkorningsarbetet, atgirder som maste
utforas vid produktionsstopp. Med hjidlp av operatorsutforda omstédllningar kan
omstillningstiden minska. Dessutom frigérs tekniker som kan prioritera underhall, vilket i sin
tur minskar forluster i form av produktionsstopp. Studien har dven resulterat i tva forslag till
layoutforandring som minskar respektive eliminerar omstéllningarna. Syftet med att
genomfora de foreslagna fordndringarna #r att skapa kontinuerliga floden for att minska
belastningen pa personal och utrustning samt ¢ka arbets- och flodeseffektiviteten. Ett béattre
och mindre resurskrivande flode i paketeringsdelen mojliggor att produktionstakten i baket
kan ©6kas. Anledningen dr att buffringsarbetet och det arbete som krivs for att kora ikapp
inte ldaingre blir himmande i och med att processerna blir stabila, det vill siga har mindre
produktionsstopp och kortare omstéllningstid.

Slutligen rekommenderas Santa Maria att angripa problemen genom en layoutfordndring i
kombination med att skapa drivkraft, engagemang och incitament till férbéttring hos sina
medarbetare. Kunskap om och ansvar fér resultatet samt upplevd meningsfullhet och
utmaning kan 6ka motivationen hos de anstillda, vilket resulterar i 6kad arbetseffektivitet.
Detta uppnés genom dagliga uppstartsmoten for operatorer samt delaktighet i omstéllningar
och fordndringsarbete. Santa Maria kan alltsa utnyttja befintliga resurser for att oka
effektiviteten utan att gora stora investeringar.



Abstract

Santa Maria AB, further referred to as Santa Maria, is a company in the food industry
producing among other things Tex Mex products. One of the factories producing Tex Mex is
the taco factory, located in Mdolndal. The popularity of shells and nachos, that are produced
here, have increased since the start-up in the beginning of the 1990s. Santa Maria has
responded to the increasing demand through higher levels of production volume. Likewise the
product range has diversified and the equipment has gradually been expanded without long-
term planning.

The aim of this bachelor theses is to identify and solve the problems raised due to the illogical
and ineffective flow that occurs as a result of the gradual expansion. At the request of Santa
Maria the packaging process of the production lines T2, T3 and T4 have been the subjects of
the study. Furthermore, the study aims to develop theory based proposals for improvements
that could solve the problems identified. The relation between these proposals as well as their
relation to social and ecological sustainability are also studied.

Lean Production theory has been used as a theoretical framework. Total Productive
Maintenance is included in Lean Production and has been used specifically to analyse the
efficiency and maintenance of the operations. Theories regarding organizational psychology,
which is partly not included in Lean Production, has been used to analyse the organizational
factors that affect the production.

The main steps of the study include a pre-study, a current situation analysis and a formulation
of proposals for improvement. A case study methodology has been used as a guideline to set
up a working theses suggesting that the responses could be found through studying the value
stream, the communication structure, the psychosocial work environment and the leadership.
The included parts of the working theses were then studied on site in the factory using value
stream mapping methodology and interviews as well as study of literature.

An analysis of the data collection shows that the existing equipment has potential for
improvement. However, a higher performance would not be possible to manage since this
would demand higher requirements on the buffering and the work needed to catch up when
the production has been down. The set-up time could be reduced if the set-ups were done by
the operators. Furthermore this would allow the technicians to do maintenance, which in turn
decreases downtime. The study also resulted in two proposed layout changes, one that reduces
set-ups and one that eliminates them. The purpose of implementing the proposed changes is
to create continuous flows to reduce the load on workers and equipment, and to increase the
work effectiveness as well as the flow efficiency. A better and less resource-intensive flow in
the packaging process enables an increase of the production rate in the beginning of the
process. This is because buffering and the work needed to catch up with the process no longer
will be obstructive due to stable processes including less downtime and shorter set-up times.

Finally, Santa Maria are recommended to tackle the problems through a layout change
combined with creating commitment and incentives for improvement among their employees.
Knowledge of the result, responsibility for outcomes and meaningfulness of the work can
increase the motivation of the workers, which will result in a higher level of work effectiveness.
This is achieved through daily start-up meetings for operators as well as participation in set-
ups and change management. Thus, Santa Maria can use existing resources to increase
efficiency without making large investments.



Lasanvisningar

Eftersom kandidatarbetet dr riktat till olika intressenter har lisanvisningar skapats for att,
pa ett tydligt och overskadligt sitt, vigleda ldsaren genom arbetets olika kapitel. Detta beror
pa att kandidatarbetet innehaller delar som inte riktas till alla intressenter.

I kapitel 1 presenteras bakgrunden till studien och med vilken utgangspunkt studien har
genomforts, foljt av beskrivning av syfte och fragestéllningar. For ldsaren med god kunskap
om Santa Maria och bakgrunden till kandidatarbetet bor fokus liggas pa syftet och
fragestillningarna da de bor vara tydliga for ldsaren vid fortsatt ldsning.

I det teoretiska ramverket, som presenteras i kapitel 2, sammanstills den litteraturbas som
anvénts inom Lean Production, Total Productive Maintenance samt teori kring
organisationspsykologi och hallbar utveckling. I de fall dér ldsaren redan &r vil bekant med
Lean Production och Total Productive Maintenance rekommenderas ldsaren att ligga fokus
pa den teori som inte behirskas. Kandidatgruppen vill dock poédngtera att de antaganden
som gjorts senare i rapporten baseras pa det teoretiska ramverket och for att kunna bedéma
kandidatarbetets trovirdighet dr det viktigt med en fullstindig forstaelse for hela det
teoretiska ramverket.

For att forsta hur studien genomforts och for att bedoma trovirdigheten av insamlad data
rekommenderas lidsaren att ta del av metoden som presenteras i kapitel 3. Vidare anses
metoden #ven vara relevant for den som vill genomfora en liknande studie. Metoden lises
dven med fordel av yttre intressenter som undersoker mojligheten till att utnyttja studiens
generaliserbarhet.

I kapitel 4 redogor kandidatgruppen for situationen i fabriken. D& nulédgesbeskrivningen ligger
till grund for forbéttringsforslagen kan den ses som en hornsten i studien. Kapitlet bor lidsas
av samtliga, dven de som redan tror sig ha tillréickligt mycket kunskap om situationen i
fabriken, da aspekter som inte tidigare belysts kan presenteras.

I kapitel 5 sker en vidareutveckling av nuléigesbeskrivningen dér de faktiska problemomradena
belyses med utgangspunkt i teorikapitlet. I de fall dér ldsaren endast vill ta del av
problemomréadena i fabriken rekommenderas ldsning av detta kapitel. For de som vill fa en
helhetsbild av situationen i fabriken rekommenderas &ven ldsning av nulégesbeskrivningen i
kapitel 4.

I kapitel 6 presenteras de forbittringsférslag som kandidatgruppen tagit fram. Lasare som
enbart vill ta del av forbédttringsférslagen, utan en djupare motivering, rekommenderas ldsa
detta kapitel. For de ldsare som onskar en fullstindig motivering till I6sningsforslaget hinvisas
till de kapitlen som presenteras tidigare i rapporten. I slutet av kapitel 6 presenteras éven de
slutsatser som dragits. Kandidatgruppen rekommenderar samtliga lisare att ta del av denna.
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Begreppslista

55 — Metod bestaende av fem principer (seiri, seiton, seiso, seiketsu, shitsuke). Syftet &r att
med hjélp av olika aktiviteter eliminera sloseri.

DFP — Distributionsférpackning. Forpackning med flera kundforpackningar som levereras till
butik.

DFP-forslutare 2 — Maskin pa lina T2. Av Santa Maria kallad Mecopacken.
DFP-forslutare 4 — Maskin pa lina T4. Av Santa Maria kallad Osterbergaren.
Forlust — Begrénsningar som paverkar den totala utrustningens effektivitet enligt TP M.

Kaizen — Stindiga forbittringar for att ta till vara de positiva effekterna som skapats genom
Lean.

KFP — Kundférpackning. Den forpackning som kunden koper i butik.

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

OEE - Overall Equipment Effectiveness. Miter den totala utrustningens effektivitet i tre
kategorier: tidstillgéinglighet, operationseffektivitet och kvalitetsutbyte.

PDCA — Metod for forbittringsarbete bestdende av faserna plan, do, check och act.
Produkterbjudande - Pa produktionslinorna T2, T3 och T4 tillverkas sex olika
produkterbjudanden: Shells, Mini Tubs, Tubs, Shells Dinner, Tubs Dinner och Shells Big
Pack.

Skal — Gemensam benédmning for Shells, Mini Tubs och Tubs.

Sloseri — Enligt Lean finns det atta typer av sloseri: overproduktion, vintan, lager, rorelse,
defekta produkter, 6verarbete, transporter och medarbetarnas outnyttjade kreativitet.

SMED - Single-digit Minute Exchange of Die. Metod som anvéinds foér att reducera stélltider.
Det sker genom att dela in stilltiden i intern och extern stélltid.

SOP - Standard Operating Procedures. Standardiserat arbetsdokument som med hjilp av
exempelvis bilder och text illustrerar hur ett arbete ska utforas steg for steg.

Stilltid — Tiden det tar att utfora en omstéllning.

T2 — Produktionslina som i dagslidget producerar Shells och Shells Dinner.
T3 — Produktionslina som i dagsliget producerar Mini Tubs.

T4 — Produktionslina som i dagsléget producerar Tubs och Tubs Dinner.

TPM — Total Productive Maintenance. Metod inom Lean som baserats pa “sunt férnuft” och
har sitt fokus pa att maximera utrustningens effektivitet samt kontinuerligt underhall.

TPS — Toyota Production System. Strukturerat japanskt ramverk som influerats av Henry
Fords produktionssystem kring att material levereras i ett flode.



Virdeflode — Alla de aktiviteter som ingér i en forddlingsprocess av en vara.

Virdeflédesanalys — Metod for att kartligga och forbéttra virdeflodet.



1. Inledning

I foljande kapitel presenteras kandidatrapportens bakgrund som inkluderar den
bakomliggande orsaken till varfor studien utfors, utgangspunkter for studien samt en
presentation av uppdragsgivaren. Dérefter beskrivs syftet med studien f6ljt av en presentation
av studiens fragestéllningar, dér syftet brutits ner i konkreta fragor.

1.1 Bakgrund

Santa Maria grundades ar 1911 och var da ett familjeforetag (Santa Maria, 2014). Foretaget
salde till en borjan te och kryddor i Géteborg men efter investeringar i moderna maskiner pa
40-talet startades en egen produktion av kryddor och ett samarbete med ICA. Foretaget
expanderade och lanserade ar 1991 Tex Mex som kom att bli den stora produktgruppen. Idag
inkluderas d&ven BBQ, Thai, India, Spicy World och kryddor i produktsortimentet. Santa
Maria dgs av den finska livsmedelskoncernen Paulig och deras produkter siljs i mer én 30
linder och produktionsanldggningarna ér beldgna i Sverige, Estland och Storbritannien.

Den produktionsanliggning som rapporten fokuserar pa, tacofabriken, &r placerad i Mélndal
och tillverkar tacochips, Shells, Tubs och Mini Tubs. I fabriken finns fem produktionslinor
som benémns Chipslinan, T2, T3, T4 och T5. Chipslinan tillverkar chips i olika format och
smaker. Pa lina T2 tillverkas Shells, pé lina T3 Mini Tubs och pa lina T4 Tubs. Lina T5 ér
en reservlina som kan tillverka Mini Tubs vid behov. Férutom Shells och Tubs tillverkas dven
Shells Dinner och Tubs Dinner, som &r en kombination av Shells respektive Tubs tillsammans
med sés och kryddmix, pa T2 och T4.

Santa Maria har de senaste aren haft en stabil tillviixt, vilket har lett till manga av de problem
som de stills infor idag. Den stegrande efterfragan har lett till att fabriken och maskinparken
byggts ut utan langsiktig planering. D& prognoser visar att efterfragan kommer fortsitta oka
stills darfor hogre krav pa fabrikens kapacitet i framtiden. For att mojliggora fortsatt tillvixt
behover foretaget framforallt arbeta med okad effektivisering, framst i produktionen. Santa
Maria &r i introduktionsfasen av ett eget effektiviseringsprojekt déir en lean-coach anstéllts,
vars syfte dr att implementera ett leanbaserat arbetssdtt i fabriken. Aktuellt &r dven
overgangen fran ett manuellt métsystem for produktivitet till ett digitalt. Layouten i fabriken
samt maskinparkens effektivitet bor ses over for att kunna mota okad efterfragan i framtiden,
vilket underlittas av att villigheten till fordndring ér stor hos Santa Maria.

Fokus i rapporten ligger pa paketeringen pa linorna T2, T3 och T4, vilket innebér fran och
med vagar och metalldetektorer for respektive lina, till och med portalrobot fér lina T2 och
T4 respektive manuell paketering, som sker vid lina T3. Omradet anses ha stor
forbéttringspotential da avdelningen inte dr optimal eftersom den expanderat successivt de
senaste aren.

Paketeringsdelen #r intressant att studera da det finns mojligheter att koppla denna till
befintlig teori. Inom fordonsindustrin dominerar Lean Production som ett verktyg for effektiv
produktion och har sedan linge applicerats pa andra branscher. Eftersom Santa Maria har
paborjat en implementation av Lean Production anses det angeliget #dven ur foretagets
synvinkel att dven paketeringsdelens forbéattringsarbete férankras i denna teori.

Vid ett forsta mote framgick det att Santa Maria utreder om produktionen i Mélndal kan
flyttas till en storre fabrik. Om en flytt sker kommer stora delar av den befintliga
maskinparken att anvindas och déirfor anses samtliga forbéttringsforslag, som presenteras i
kapitel 6, dven vara applicerbara i den nya fabriken.
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1.2 Syfte

Syftet med studien dr att, pa uppdrag av Santa Maria, genomfora en nuldgesanalys for att
identifiera problem i paketeringsprocesserna pa produktionslinorna T2, T3 och T4. Utifran
teori ska sedan effektiviseringsforslag for paketeringsprocesserna tas fram, som kan atgirda
de identifierade problemen. Slutligen ska effektiviseringsforslagens relation till varandra och
till social och ekologisk hallbarhet utredas.

1.3 Fragestallning
Syftet dr nerbrutet i nedanstaende fragestéllningar:

1. Hur ser nuldget i paketeringsprocesserna for produktionslinorna T2, TS och T4 ut och
vilka problem kan identifieras?

2. Vilka fordindringar bor gemomféras i paketeringsprocesserna for att dtgdrda de
identifierade problemen och effektivisera processerna?

3. Hur relaterar de framtagna fordindringsforslagen till varandra?
Dessutom har en fragestéllning relaterad till social och ekologisk hallbarhet formulerats:

4. Hur leder de framtagna forbdtiringsforslagen till social och ekologisk hallbarhet?



2. Teoretiskt ramverk

Eftersom studien behandlar ett flertal omraden har en bred litteraturbas som #ér férankrad i
fragestillningarna anvints. Santa Maria har paborjat en implementering av Lean Production
och det anses dirfor angeliget att &dven paketeringsdelen i tacofabriken och dess
forbéttringsarbete forankras i denna teori. I Lean Production ingar teori om Total Productive
Maintenance som anvinds specifikt for att analysera maskinernas effektivitet och underhall.
For att analysera de organisatoriska faktorer som paverkar produktionen har teori kring
organisationspsykologi, som delvis ligger utanfér Lean Production, anvints. For teori kring
hallbarhet har vetenskapliga artiklar i &mnet studerats. Syftet med det teoretiska ramverket
ar att ldgga en grund for vidare analys och forbéttringsforslagsarbete i paketeringsprocessen.

2.1 Lean Production

Lean Production, i rapporten kallat Lean, har under det senaste artiondet fatt nist intill
samtliga industrier att anvinda sig av Toyota-filosofin och dess metoder for tillverkning och
leverans (Liker, 2009). Lean kan ses som en utveckling av de filosofier som ligger bakom det
strukturerade japanska ramverket Toyota Production System (TPS), som skapades i slutet
av 1940-talet (Petersson et al., 2009). TPS influerades i sin tur av Henry Fords
produktionssystem dir fokus lag pa att det ingaende materialet levererades i ett flode med
en detalj i taget, till réitt position utmed ett 16pande band (Liker, 2009).

I foljande delkapitel presenteras forst grunderna inom Lean foljt av standardiserade
arbetsmoment och processer, 5S, SMED, PDCA, kontinuerliga floden samt virdeflédesanalys,
som alla dr viktiga omraden inom Lean.

2.1.1 Grunder inom Lean

Lean syftar till att identifiera och eliminera samtliga faktorer i en produktionsprocess som
inte skapar virde for slutkunden (Petersson et al., 2009). Produktionsprocessen delas in i
viirdeadderande aktiviteter och icke virdeadderande aktiviteter, dir virde dr definierat som
allt arbete pafort en produkt som slutkunden ér villig att betala for (Basu & Wright, 2003).
Genom att identifiera och eliminera alla aktiviteter som inte ér virdeadderande, sa kallade
sloserier, kan mindre resurser forbrukas men med samma slutresultat (Liker & Meier, 2006).
I tabell 1 presenteras de identifierade sloserierna enligt Lean.

Tabell 1: Forklaring av de atta identifierade sléserierna enligt Lean (Liker & Meier, 2006).

Att tillverka mer &n vad som behdvs, vilket binder kapital och tar upp onddig yta. Det raknas till den vérsta

(Overproduktion L S .
P sortens sl6seri da den bidrar till alla andra former av sldseri.

Tid som inte nyttjas pa grund av vantan pa material eller brist pa information om vad som ska goras hérnast.

Véntan . ) . ) ) , )
Det kan rora sig om personal som kommer for sent, vilket leder till stora kostnader fér utebliven arbetstid.

Produkter eller material som inte processas for tillféllet, men dnda tar onddig plats bade ytmassigt och genom
Lager onddig kapitalbindning. Stora lager leder till att problem inte kommer upp till ytan, vilket kan innebdra att
kvalitetsproblem mérks for sent.

De rorelser i produktionen som inte adderar nagot varde. Det kan rora sig om att hamta ett verktyg som

Rérelse . e o .
anvands ofta men inte ar placerat pa ratt plats.



Att behéva rétta till produkter som inte blev rétt fran forsta borjan. P4 vissa arbetsplatser kan denna typ av
Defekta produkter sloseri vara avdelningar dar arbetsuppgiften bara ar att korrigera. Fokus borde istallet I&ggas pa att l6sa
grundproblemen.

Extra arbete som kunden inte &r villig att betala for. Det kan réra sig om extra bra kvalitet som inte r
Overarbete nodvandig for kunden. Utéver detta kan det ocksa vara olika inspektioner som inte I6ser den bakomliggande
orsaken till problemet, eller arbetsmoment som inte adderar négot varde som exempelvis buffring.

Transporter ar séllan vardeadderande for kunden. Kunden &r oftast beredd att betala for transporten dar
Transporter produkten skickas till kunden, men inte den som &r intern i féretaget. For att undvika transportsloseri bor
exempelvis layouten i fabriken ses over.

Om inte kompetensen utnyttjas hos medarbetare kan féretag gé miste om forbattringar som annars skulle
kunnat genomfdras. Istallet for att Iata medarbetare arbeta pa flera olika stationer kan det vara béttre att
utdka deras arbetsinnehall pé djupet.

Medarbetarnas
outnyttjade kreativitet

For att ta till vara de positiva effekterna som skapas med hjilp av Lean kriivs ett viiletablerat
forbattringsarbete, dven kallat Kaizen, som involverar samtliga medarbetare i organisationen
(Petersson et al., 2009). Kaizen #r en japansk term som betyder “till det béttre”.
Forbattringsarbetet bygger pa att i sm& och kontrollerade steg driva ut sloseri ur
verksamheter och darmed ©ka andelen virdeskapande aktiviteter. For att astadkomma ett
onskvirt resultat maste det tydliggoras vad som ska forbéttras, vem som &r ansvarig och nér
det ska vara klart.

For att forstd Kaizen bittre kriivs en forstéelse for den japanska kulturen (Liker & Meier,
2006). I Japan &r strévan efter individuell utveckling inbéddad i kulturen. Utvecklingen sker
genom att reflektera over projekt oavsett resultat. Pa sa sitt minskar risken att bega fel och
det blir till nista projekt littare att uppna bra resultat. P4 japanska finns det ett ord for
detta, Hansei, vilket 6versatt till svenska betyder forbittring genom reflektion. For de som
inte #r insatta i den japanska kulturen #r det ofta svért att acceptera Hansei dé& fokus anses
ligga pa den negativa och konstanta kritiken. I Japan &r det dock ett forhallningssitt
gentemot varandra och &r snarare menat att stérka individen &n att vara elak. Hur bra nagot
#n #dr anses det alltid finnas forbiattringsmojligheter.

2.1.2 Standardiserat arbetsmoment och processer

I The Toyota Way beskrivs standardisering som en grundfoérutséittning for kontinuerliga
forbattringar (Liker, 2009). Inrdttandet av standardiserade processer och rutiner &r &ven
nyckeln till att skapa en jimn prestation och forst d& kan den kreativa utvecklingen av
stindiga forbattringar borja (Liker & Meier, 2006). Standardisering kan dérfor ses som en
baslinje som samtliga forbattringar utgar fran och det ér genom den uppdaterade standarden
som alla forbéttringar formaliseras (Petersson et al., 2009). For att standardisering ska vara
mojligt méste arbetsprocessen enligt Liker och Meier (2006) vara repeterbar, utrustningen
och metoderna palitliga och kvalitetsproblemen minimala.

For att kunna arbeta med standarder krivs involverade medarbetare som kontinuerligt
arbetar med att identifiera problem, uppritthalla effektiva metoder samt definiera hur
metoderna ska utforas (Petersson et al., 2009). Med hjilp av standarder kan avvikelser ldttare
upptickas da referenspunkter finns att utgd fran vid utviirdering av arbetet. For att
uppritthalla standardiserade processer och rutiner #r standardiserade arbetsdokument ett
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primiéirt verktyg som ofta anvinds (Liker & Meier, 2006). Det &r lidttare att forsta och folja
enkla standarder, och de krédver mindre tid vid uppdatering. Ett exempel pa detta dr Standard
Operating Procedures (SOP) som med hjilp av exempelvis bilder och text illustrerar hur ett
arbete ska utforas steg for steg. De kan vara uppbyggda efter best practice, vilket innebér att
det &r det bista mojliga sittet att utféra operationen pa.

2.1.35S

5S dr en metod vars syfte dr att med hjdlp av olika aktiviteter eliminera den sortens sloseri
som bidrar till misstag, defekter och skador pa arbetsplatsen (Liker, 2009). For att lyckas
maste attityd- och beteendefoériandringar ske hos medarbetarna (Petersson et al., 2009). Det
dr dirfor en forutséittning att ledarna kan motivera medarbetarna till ett 5S-arbete och fa
dem att forsta vilka positiva effekter en vilorganiserad och funktionell arbetsplats har pa
foretagets verksamhet. Genom att lata operatorerna ansvara for bS-arbetet i sitt dagliga
underhallsarbete skapas kontinuitet (Ljungberg, 2000). Med uppfsljning och presentation av
miitetal ckas medarbetarnas forstaelse for arbetet. Malet med 5S ér att skapa ett klimat dér
gemensamt framtagna standarder efterlevs och dir medarbetarna kontinuerligt forsoker
forbattra verksamheten for att pa sa sétt eliminera sloseri (Petersson et al., 2009). Genom
att arbeta med 5S kan saledes en 6kning av utrustningseffektivitet uppnés utan nagra
ndmnvirda investeringar (Ljungberg, 2000).

Det forsta momentet i metoden #r Seiri som innebédr att foremal som inte anvinds
frekvent eller som inte tillfor nagot viirde avlidgsnas fran platsen for att gora omradet mer
overskadligt. Det andra momentet, Seiton, bestimmer varje foremals placering. For att
det ska vara mojligt markeras respektive féremal och foremalsplats. Det tredje momentet
innefattar systematisk stddning, Seiso, dir fokus ligger pa att skapa ordning och se till
att allt fungerar som det ska. Efter att de tre forsta stegen &r genomférda och
medarbetarna #r éverens kring uppligget ska arbetet standardiseras, dven kallat Seiketsu,
vilket utgér moment fyra. Hér specificeras exempelvis vilka moment som ska finnas pa
de olika arbetspositionerna och hur stéddrutinerna #r utformade. For att 5S ska fungera
maste sjilvdisciplin, Shitsuke, skapas. For att operatorerna ska kiénna sig motiverade att
uppréatthalla och forbittra arbetssiittet ér det viktigt att utbildningar, ¢vningar och
beloningar prioriteras. 5S-arbetet bor ske med hjélp av regelbunden uppféljning for att
se till att kontinuerligt uppdatera och forbéttra arbetet med 5S (Petersson et al., 2009).

2.1.4 SMED

Flexibiliteten for en process kan tkas genom att reducera tiden det tar att gora en omstillning
av en maskin, i rapporten kallad stilltid (Slack et al., 2010). En vanlig metod som anvinds
for detta dr Single-digit Minute Exchange of Die, &ven kallat SMED (Liker & Meier, 2006).
Enligt SMED-metodiken kan stélltid delas in i intern och extern stélltid (Petersson et al.,
2009). Tiden for omstéllningsarbetet som kréver att utrustningen star still utgérs av den
interna stélltiden. Den externa stilltiden &r de moment som tillhor omstéllningen men som
kan utforas medan utrustningen producerar. Pa en ¢vergripande niva handlar SMED om att
separera interna och externa stélltider, forkorta lingden pa de interna stélltiderna samt
forsoka omvandla intern stilltid till extern. Det kan ske med hjéilp av atta tekniker som
presenteras i tabell 2.



Tabell 2: Tekniker enligt SMED

Separera intern stélltid och Grundldggande regler som gar ut pé att det som kan géras under produktionens géng urskiljs fran
extern stalltid det som méste géras nar maskinen stér still.

Omvandla intern stalltid till Genom att granska omstaliningsprocessen visar det sig ofta att mdnga moment kan genomforas
extern stalltid under produktion och kan darfor ses som extern stalltid istéllet for intern stélltid.

Funktionell standardisering Anpassning av form och dimension av verktyg och insatser till en maskin.

Genom att infora funktionella fastanordningar kan exempelvis skruv begrénsas sé att de inte kan

Funktionella fastanordningar o
9 skruvas fler varv an nédvandigt.

Justeringar som vanligtvis gors nér maskinen stér still kan istallet goras genom anvandning av
Forhandsjusterade fixturer fixturer som arbetsstycken kan féstas i. Det kan ske under produktion och nér den interna
omstaliningen gors behdver bara fixturen sattas pa plats.

Parallelliserade operationer Genom att dela upp arbetet sa att operationer utfors parallellt istllet for i serie kan tid sparas.

Genom anvandning av exempelvis styrpinnar kan verktyg och granslagesbrytare direkt hamna i

Eliminera justering réit position

Mekanisera Det &r ibland m6jligt att mekanisera infastning av verktyg och fixturer.

Vid genomforande av en SMED-analys dokumenteras ett normalt omstéllningsarbete och
tiden det tar att utfora respektive moment miits (Petersson et al., 2009). Dérefter klassificeras
varje moment for att pa sa sétt ta reda pa om utrustningen maste stoppas eller om momentet
kan utféras under produktion. Slutligen tas ett effektivare férslag pa omstéllningen fram.

2.1.5 PDCA

PDCA é&r enligt Petersson et al. (2009) en effektiv metod for att strukturera
forbéattringsarbetet. Metoden bestar av en cykel som ér uppdelad i fyra faser: plan, do, check
och act (Tapping, 2008). Hur denna cykel ser ut illustreras i figur 1. Den forsta fasen, plan,
innefattar forutom planering av vad som ska goras ocksa exempelvis definiering av behov,
insamling av data, urskiljning och analys av problem samt identifiering av rotorsaken till
problemen. I denna fas faststills &ven malet med projektet. Den andra fasen, do, handlar om
att genomfora de aktiviteter som planen i den tidigare fasen anger. Dérefter 6vergar cykeln i
fas tre, check. Héar diskuteras exempelvis om problemet verkligen léses med hjéilp av den
framtagna losningen och om losningen ér lamplig att fora in i hela systemet. Sista fasen, act,
innebér att en forbattring méste sidkras i en ny standard. Den nya standarden utgor sedan en
utgangspunkt i det fortsatta forbéttringsarbetet. Efter en avslutad cykel ér det viktigt att
det sker en undersokning om den nya standarden kan spridas till andra delar av
verksamheten. Det dr dven viktigt att ledningen uppmuntrar framgangar for att péa sa séitt
stiarka forbiattringsarbetets langsiktiga dverlevnad.



Figur 1: lllustration av PDCA-cykeln.

2.1.6 Kontinuerligt flode

Den traditionella synen pa kapacitetsutnyttjande ér att fokus ska ldggas pa resurseffektivitet,
vilket innebér att varje maskin utnyttjas till sin fulla funktionalitet (Slack et al., 2010). Lean
fokuserar istillet pa flodeseffektivitet och produktens flode genom processen.
Kapacitetsutnyttjandet blir da ldgre samtidigt som lagernivan sjunker eftersom produktionen
istéillet sker mot efterfragan. Det medfor att eventuella problem fors upp till ytan och kan
identifieras och losas. Produktionen planeras hér enligt pull-metodiken, dédr kundordern styr
produktionen uppstréms i processen.

Kontinuerligt flode ér en av leanprinciperna och innebér en strivan efter att produkter och
material ska vara i konstant rorelse (Petersson et al., 2009). Bade antalet stopp och
stopptiderna ska minimeras eftersom alla stopp innebir vintetid som klassificeras som sloseri.
Genom att minska vintetiden blir ledtiden kortare vilket okar foretagets flexibilitet gentemot
kunden. P& sé& sitt kan det som produceras eller kvantiteten éndras utan allt fér hoga
kostnader och forseningar (Slack et al., 2010). Produkter som stér och véintar i produktionen
tar d&ven upp onodig yta i lokalen och bidrar till rérighet (Petersson et al., 2009).

En fabrikslayout ska vara siiker for arbetarna och férhallandena ska vara sddana att arbetarna
inte paverkas negativt av exempelvis anstringande moment (Slack et al., 2010). Likasa ska
maskinerna vara littillgingliga for rengoring och underhall, och materialflodet ska vara
tydligt utformat. Av en bra layout forviintas ocksa yteffektivitet och flexibilitet for att kunna
anpassa sig till framtida behov, och transporten mellan operationer bér vara minimal. Vid
lag variation och hoga volymer anvinds oftast en produktlayout, som innebér att produkterna
foljer en specifik viig genom en process. Det #r viktigt att inte ha for stora buffertar, da de
innebér ett avbrott i flodet for produkterna (Petersson et al., 2009). For att minska buffertar
bor olika grundorsaker, exempelvis lang stélltid, angripas. En viss buffert kridvs dock for att
kunna hantera de forluster som kan uppkomma i flodet.

2.1.7 Vardeflédesanalys

Ett virdeflode definieras som alla de aktiviteter som ingar i en forddlingsprocess av en vara,
sa vil véirdeskapande och icke virdeskapande (Rother & Shook, 1999). Virdeflodet innefattar
alltsd hela kedjan: fran ramaterial till firdig produkt i kundens hénder.



Virdeflodesanalys ér en metodik for att kartldgga och forbéttra virdefloden med ursprung i
TPS (Rother & Shook, 1999). Inom TPS anviéinds metodiken for att beskriva det nuvarande
tillstandet och utifran det ta fram och beskriva ett framtida eller idealt tillstand. Metoden
beskrivs vara ett tillvigagangssiitt for att skapa ett produktionssystem med naturliga fléden
och minimalt spill. Virdeflodesanalysmetodiken skiljer pa tre olika typer av floden:
materialfléde, informationsflode och maskinellt flode. Vid tillverkningsprocesser ér det oftast
materialflédet som hamnar i fokus, men informationsflodet, som har i uppgift att tala om for
delprocesserna vad som ska tillverkas och vad som hénder hérnist, dr av samma vikt.
Material- och informationsflédet &r helt beroende av varandra och maste bada kartliggas
med samma noggrannhet.

En virdeflodesanalys ér uppdelad i tre steg: Kartliggning av nuvarande tillstand, framtagning
av ett framtida tillstdnd och handlingsplan for genomforandet, vilket illustreras i figur 2.
Fokus ligger pa framtagningen av ett framtida tillstand, eftersom det slutgiltiga malet med
arbetet dr att skapa ett nytt flode med mindre sloseri och resursférbrukande. En kartliggning
av enbart nuliget fyller inte nagon funktion ur ett virdeflodesanalytiskt perspektiv.

KARTA OVER NUTIDA LAGE

KARTA OVER FRAMTIDA LAGE

HANDLINGSPLAN FOR GENOMFORANDE

Figur 2: Stegen i en vardeflodesanalys.

2.1.7.1 Kartlaggning av nuvarande tillstand

Syftet med att ta fram en nuléigeskarta ér att lyfta problem till ytan och genom det pa ett
tydligt sétt visa var sloseri forekommer och vilka orsakerna #r (Rother & Shook, 1999).
Genom att genomfora kartliggningen for hand med penna och papper hamnar fokus vid att
skapa forstaelse for flodenas uppbyggnad istillet for sjidlva ritandet. Ritandet gors med
konventionella symboler, se appendix 1, vilka representerar olika processer och floden. Efter
skapandet av det 6vergripande flédet kan ytterligare kartor for énskade delprocesser med en
hogre detaljniva tas fram.

Kartldggningen av virdeflodet gors uppstroms, med start i processen néirmast kund, eftersom
det dr denna process som ska ange takten for resterande processer (Rother & Shook, 1999).
Forsta steget i kartliggningen ér att definiera virdeflodets grinser for att déirefter rita kunden
i kartans 6vre hogra horn representerad av en faktaruta i vilken kundkraven skrivs in.



Nista steg #r att rita upp tillverkningsprocesserna, med hjilp av sé kallade processrutor
(Rother & Shook, 1999). Tumregeln dr att varje processruta ska representera en aktivitet i
vilken materialet forddlas, med slut dér processen avbryts och materialflodet stannar.
Beroende pa virdeflodets avgrinsning och detaljniva kan en processrutas innebérd variera
fran en hel process med manga ingaende steg till ett enskilt processteg. Till varje processruta
ska en tillhorande faktaruta uppritas, i vilken insamlade data fylls i. Vilka data som ska
samlas in for respektive process beror helt pa processens karaktdr. Tabell 3 visar exempel pa
métvirden som #r vanligt forekommande i faktarutorna samt hur de definieras. Inom foretag
finns varierande sprakbruk och definitioner av nedanstaende métvirden. Det ér déarfor viktigt
att formedla definitionerna 6ver hela organisationen.

Tabell 3: Exempel pa vanliga matvarden och dess definition (Rother & Shook, 1999).

Tiden det tar mellan att tvd artiklar kommer ut ur en operation.
Cykeltid (C/T)

e Normal C/T - Under normala omsténdigheter
o Teoretisk C/T - Nér operationen stressas genom att den kors pa maximal kapacitet

Stélltid (S/T) Tiden det tar att stalla om en operation mellan produktion av olika produkter.
Genomloppstid Tiden det tar for en artikel att ta sig mellan definierade matpunkter.
Tidstillganglighet Hur stor del av den teoretiskt tillgdngliga tiden som processen faktiskt r tillgénglig.

Vérdeadderande tid | Den tid i produktionen som slutkunden dr villig att betala for, exempelvis foradling.

Transporttider Tiden det tar for en artikel att ta sig mellan olika operationer.

Om mellanlager forekommer mellan operationerna ska #ven de ritas upp och de
genomsnittliga lagerhéllningstiderna anges (Rother & Shook, 1999). Sista steget i
kartldggningen av materialflodet &r att i kartans vénstra évre horn rita upp leverantéren med
en faktaruta innehallande volymer och leveransintervaller.

Nar materialflodeskartliggningen dr komplett ska informationsflodet kartliggas (Rother &
Shook, 1999). Informationsflédena #r i manga fall komplexa och varierande. En
standardiserad metod for hur kartliggningen ska utforas fyller dérfér inte nagon stérre
funktion.

2.1.7.2 Karta 6ver framtida tillstand

Malet med viirdeflsdesanalysen #r att bygga upp ett nytt flode med minimalt sloseri (Rother
& Shook, 1999). Orsaker till sloseri kan exempelvis visa sig vara produkternas konstruktion
eller maskinernas uppbyggnad. Vissa av sloserier kan i ett initialt skede vara svaratkomliga
och krava stora investeringar. Huvudfokus ligger darfor pa att komma at sloseriet med hjélp
av den befintliga utrustningen.

Forsta steget i att skapa det framtida tillstandet ér att studera den framtagna nuléigeskartan
och fraga sig vilka problemomraden som finns (Rother & Shook, 1999). Fér varje identifierad
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fraga ska sedan fragan vad som kan goras at detta stéllas. Fokus ligger dérefter pa att utforma
ett framtida tillstand som inkluderar forbéttringsforslagen. For att komma fram till
konstruktiva forbattringsforslag  har Rother och Shook (1999) tagit fram &tta
nyckelfragestillningar som ska viigleda till nya floden med minimalt sloseri. Exempel pa
fragestillningar &r:

e Ar det mojligt att arbeta med kontinuerliga processflsden?
e Hur ska produktionsmixen vara?
o Vilka processforindringar méste ske?

Efter det #r nista steg en handlingsplan for genomforande av foréindringarna.

2.2 Total Productive Maintenance

Grunderna till Total Productive Maintenance, dven kallat TPM, héirstammar fran Japan och
har vidareutvecklats i USA. TPM #r en metod inom Lean som baserats pa “sunt fornuft” och
har sitt fokus pa att maximera utrustningens effektivitet samt kontinuerligt underhall. TPM
ar ett helhetskoncept for att forbéttra foretagets foriidlande processer och maskinutrustningar
samt personal, det vill siga ett koncept att férdndra hela foretagskulturen (Ljungberg, 2000).
TPM striavar efter att maximera output med ideal drift och effektiv produktion utan stopp
(Nakajima, 1992). Det som driver foréndringen i TPM &r tre byggstenar: uppfoljning av
driftstérningar, operatérsunderhéll och férbéttringsgrupper (Ljungberg, 2000). Byggstenarna
hjalper till att stéindigt forbéttra produktionen menar Nakajima (1992).

2.2.1 Driftsuppféljning

Driftsuppfoljning kallas for hjarnan i TPM och star for grunden till det analytiska arbetet
(Ljungberg, 2000). Genom att miita produktionen skapas ett gemensamt underlag for var
problemen finns och vad som behover atgirdas. Mitningarna skapar &ven en langsiktig
kunskap om maskinstérningar vilket pa sikt leder till minskade stopp. Driftsuppfoljning bor
ske kontinuerligt och av operatorerna. Att infoérandet av driftsuppfoljningsmétningar skulle
vara nagon typ av kontroll av enskilda individer och dess arbete dr en missuppfattning som
ibland bildas. For att undvika det dr det angeléiget med information fran ledningen om varfor
métningarna gors.

2.2.2 Overall Equipment Effectiveness

Overall Equipment Effectiveness (OEE) méter den totala utrustningens effektivitet i tre
kategorier: tidstillgéinglighet, operationseffektivitet och kvalitetsutbyte (Ljungberg, 2000).
Dessa tre multipliceras sedan och ett OEE-tal erhalls. Ett OEE-virde pa 100 procent
representerar den maximala potential som utrustningen har nér inget gar fel.

Tidstillgianglighet beriiknas enligt ekvation (1) ddr utnyttjad tid dr totalt tillgéinglig tid minus
stillastdende tid, dven kallat tillgiinglig operativ tid (Nakajima, 1992). Stillastaende tid
inkluderar bade planerade och oplanerade stopp. Totalt tillgéinglig tid &dr den totalt planerade
tid som produktionen ska koras. Tidstillgéingligheten benémns ofta som uptime och visar pa
hur stor del av den tillgéngliga tiden som operationen faktiskt gar att kora.

tillganglig operativ tid

tidstillganglighet = 1
tastittgangsgne totalt tillganglig tid @

10



Operationseffektivitet berdknar hur effektivt den tillgingliga operativa tiden anvinds och
bestar av utnyttjad produktionstakt, som beriknas enligt ekvation (2), och verklig
utnyttjandegrad, som berdknas enligt ekvation(3), multiplicerade med varandra.

teoretisk cykeltid

tnyttjad duktionstakt =
utnytijaad proaurxtionsta verklig cykeltid

verklig processtid ~ processat antal * verklig cykeltid

3)

klig utnyttjand d = =
verkig utnyttjanaegra tillganglig operativ tid tillganglig operativ tid

Ekvation (2) multiplicerat med ekvation (3) ger ekvation (4), den forkortade formeln for
operationseffektivitet.

processat antal * teoretisk cykeltid
tillganglig operativ tid

operationsef fektivitet =

4

Den utnyttjade produktionstakten &r ett matt pa hur stor del av den mdojliga
produktionstakten som anvinds fér operationen. Med andra ord méts forluster pa grund av
att maskinerna kors med reducerad hastighet. Den verkliga utnyttjandegraden visar forluster
pa grund av tomgang och smastopp, vilket innebéar hur mycket av den tillgingliga operativa
tiden som anvinds i verkligheten. Sammantaget blir operationseffektiviteten ett matt pa dessa
tva i kombination.

Kualitetsutbytet beréknas enligt ekvation (5) och visar upp péa hur stor del av det tillverkade
antalet produkter som ér felfria. Vad som definieras som felaktiga produkter ér alla produkter
som maste omarbetas eller kasseras.

kvalitetsutbyte = processat antal — felaktigt antal processat (5)

Slutligen anviinds de erhallna vérdena for att berdikna det totala OEE talet enligt
ekvation (6).

OEE = tidstillganglighet * operationsef fektivitet * kvalitetsutbyte(6)

2.2.3 Forluster

Stopp och stérningar kan enligt Ljungberg (2000) delas in i tva huvudkategorier: stora
sporadiska storningar som #r litta att identifiera och atgérda eller kroniska fel som dr sma
och relativt svara att identifiera, da de stéindigt uppkommer och dédrmed klassificeras som
normaltillstdnd. Den totala utrustningens effektivitet begrinsas av det som inom TPM
beskrivs som de sex stora forlusterna:

e Utrustningsfel och avbrott

o Stélltider och justeringar

e Tomgang och sma stopp

¢ Reducerad hastighet

e Defekter i processen

e Reducerat utbyte, uppstartsforluster

Utrustningsfel och avbrott innebér stérre stopp, sa som maskinhaverier, men #ven mindre fel
som exempelvis att en skruv har rostat. Gemensamt fér dem é#r att de péaverkar
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produktionstiden och produktionsvolymen. For att atgirda de sma kroniska fel som ofta
underprioriteras da de stora &r lidttare att se och losa, dr det viktigt att identifiera det
optimala tillstandet for maskinen. Det gor det mojligt att jimfora med det nuvarande
tillstandet. Att sedan bryta ner problemet till sin minsta bestandsdel ger underlag for att 16sa
ratt problem. Vid atgirder av storre fel och avbrott #r inte problemidentifieringen det
kritiska. Har bor istillet de atgirder som genomfors dokumenteras for att pa sé sitt
underlitta vid framtida haverier. En viktig atgird for att undvika kroniska fel &dr att
upprétthalla dagligt underhall, en forebyggande atgéird ddr maskinerna exempelvis smorjs,
rengérs och justeras av operatorerna (Nakajima, 1992). En annan atgéird for att forebygga
haveri &r att oka kunskapen om maskinerna och processen hos personalen.

Stdlltider och justeringar &r en forlust som orsakar bortfall av produktionstid samtidigt som
defekta produkter produceras innan omstéllningen och dess justeringar ér klara (Ljungberg,
2000). Hur lang tid omstéllningen tar beror mycket pad maskinen, men dven rutinerna kring
omstéllningen. En atgérd for att minska denna forlust &r att applicera SMED-metoden som
omnamns i delkapitel 2.1.4 ovan.

Tomgdng och smdastopp &r en forlust som uppstar néir exempelvis en produkt fastnat vid en
sensor, det vill siga fel som &r litta att atgidrda. Felen uppstar ofta men rapporteras eller
analyseras sillan just pa grund av att de dr enkla att atgirda. Dock blir denna forlust en
begrinsande faktor for personalstyrkan, da en operatdr maste avsittas for att atgirda felet.
Tomgangskorning uppstar da maskinen vintat pa material eller d& en givare ger felaktig
signal att kora en cykel utan att material bearbetas. En atgird for att eliminera smastopp ér
att notera nir de sker och bena ut orsakerna.

Reducerad hastighet &r den forlust som det innebér att kora maskinen pa en ligre hastighet
én vad den #r planerad for. Hastighetsforluster paverkar OEE-talet negativt da exempelvis
en sekund pa varje producerad artikel kan gora mycket for hela produktionsutfallet. Genom
att oka och forsoka producera med den planerade hastigheten kan man synliggora och dérefter
eliminera de fel som uppstar och pa sé séitt minska forlusten. Om maskinen inte héaller sin
utsatta hastighet och didrmed sin cykeltid kommer den att bilda en flaskhals i systemet
(Ljungberg, 2000).

Defekter i processen under lopande produktion ér kassation och omarbetning av en produkt.
Att kassation ses som en forlust dr naturligt da bade maskintid och material gar forlorat.
Omarbetning tar upp bade operators- och maskintid, och att korrigera tar ibland ldngre tid
dn att producera den fran borjan. Den frimsta forbéttringsatgirden &r att gora rétt fran
boérjan.

Reducerat utbyte dr en forlust som uppstar i samband med uppstarten av en maskin efter
omstéllningar eller att den legat nere. Det &r en typ av kvalitetsutbytesforlust och kan vara
svar att komma at pa grund av att en uppstart dr ndgot som maste ske. Noggrann upplérning
och dokumentation av hur en uppstart ska ga till kan ge en minskning av forlusten.

Ytterligare en forlust som Ljungberg (2000) nédmner ér den som uppstar vid vintan pa
tekniker eller operatér som betjénar flera maskiner samtidigt, eller vintan pa ett beslut fran
ledningen. De omnédmns som organisatoriska forluster och ska likt de andra forlusterna
rapporteras.

2.2.4 Operatoérsunderhall

P& manga foretag idag dr underhallsarbetet eftersatt da ledningen ofta prioriterar kortsiktig
produktion fore langsiktig maskinvard (Ljungberg, 2000). Enligt TPM &r maskinvard en av
byggstenarna for en framgangsrik och effektiv produktion. For varje maskin bor ett
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underhallssystem upprittas dir en underhallsplan med forebyggande och forbattrande
underhall ingar (Nakajima, 1992).

Genom att lata operatorerna utféra underhall blir de processidgare med ansvar for bade drift
och underhall (Ljungberg, 2000). Pa sé& siitt tillvaratas kunskapen hos de individer som
dagligen arbetar vid maskinerna. Med dagligt underhall kan utrustningseffektiviteten oka.
Det kriavs dock motivation fran operatorerna att aktivt delta i underhallsarbetet, frimst i
borjan da det krdver en helt ny syn pa rengoring och underhall. En viktig del i att skapa
engagemang och motivation &r att ledningen ser underhallsarbetet som négot centralt och
inte underprioriterar fragan eller ser det som forlorad tid.

For att operatorsunderhall ska fa ¢nskat utfall och kontinuitet dr 5S en forutsidttning. Det &r
ett metodiskt och effektivt sétt att halla ordning och reda pa arbetsplatsen och &r grunden i
underhallsarbetet. 5S beskrivs ingaende i delkapitel 2.1.3. Vad som ér viktigt att poéingtera
ar att underhallet ska utféras av samtliga produktionsanstillda for att tillsammans na
foretagets mal.

Att alla ska genomga utbildning och tréining i hur underhallet ska utforas #r viktigt for att
exempelvis minimera forluster som &r kopplade till efterjusteringar. Utbildningen av
operatorer i hur dagligt wunderhall ska skotas bor utféras av  tekniker pa
underhallsavdelningen, vilket skapar biéttre samarbete mellan organisationerna. Hur
inldrningen ska ga till diskuteras vidare i delkapitel 2.3.3.

2.2.5 Underhallsorganisationens roll

Inom ménga foretag finns idag en osynlig mur mellan operatorer och tekniker, nagot som
TPM vill eliminera genom samarbete mellan avdelningarna (Ljungberg, 2000). For att
mojliggora det bor mentaliteten i underhéllsorganisationen forindras till en mer aktiv roll
som inte enbart invéntar order fran produktionen. Samtidigt bor produktionen minska
belastningskraven pa teknikerna och frangd “jag kor, du lagar”-jargongen. Nér operatorerna
skoter det dagliga underhallet kan underhéallsorganisationen fokusera pé de arbetsuppgifter
som kriver deras kompetens och bli mer av en expertgrupp. De kan d& arbeta mer med ett
aktivt ansvar for upprustning eller inforskaffande av ny produktionsutrustning. Som ndmnt
tidigare ska teknikerna ldra upp nya operatorer i underhallsarbete och hér dr det viktigt att
teknikerna far trédning kring inlérning, samt att det finns tydliga riktlinjer for vad som ska
ldras ut. En annan viktig uppgift som teknikerna far &r att forklara fér operatorerna vad som
skett vid stora haverier fér att cka kompetensen.

For att fa underhéllsavdelningen att bli effektiv &r det viktigt med mal och incitament
(Bruzelius & Skérvad, 2011). Att underhallsavdelningens frimsta arbete sker vid haveri och
problem medfor att deras arbete inte berdms och belyses som lyckat pa samma sidtt som
produktionens arbete (Ljungberg, 2000). Méalen som sitts fér underhéllsavdelningen bor
saledes inte enbart vara relaterade till fel utan ocksa kopplas till foretagets overgripande
affirsmal. Malen ska vara tydliga och enkla att forsta for att skapa en grupp som arbetar i
samma riktning.

2.2.6 Forbattringsgrupper

Musklerna i TPM &r forbattringsgrupperna (Ljungberg, 2000). Forbéttringsgrupperna bestar
av operatorer som driver férbéttringsarbetet tillsammans med tekniker, totalt mellan fyra till
sju personer. Hir ér det viktigt att teknikerna inte tar 6ver utan bidrar med sina kunskaper
medan operatorerna dr problemégare. Pa sa sétt skapas en béttre losning och en mer stabil
relation mellan de tva avdelningarna. Nér de berérda parterna #r de som driver
forbéttringsarbetet forankras det pa ett bittre sdtt och chanserna for att lyckas okar
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samtidigt som ett positivt arbetsklimat skapar gemenskap och o©kad stimulans pa
arbetsplatsen.

Vid inférandet av forbéttringsgrupper ér en handledare till stor hjilp (Ljungberg, 2000). Det
#r en person som fungerar som stod till gruppen likt en tridnare och som hjilper gruppen med
vad och hur den ska arbeta. Tanken &r att handledarens roll successivt tonas ner till dess att
gruppen blivit sjidlvstindig men finns da kvar som stod i bakgrunden. Handledarrollen bor
tas av nagon som har god kunskap om produktionen och organisationen men helst inte av
produktionschefen. Anledningen till det &r att forbattringsgruppen da kan ha svart att skilja
pa personens tva roller och blir himmad av chefsaspekten. Handledarens uppgift blir att
aktivera gruppen utan att sitta sig sjélv i centrum. Handledaren ska ocksa vara personen
som driver TPM-arbetet framat.

Gruppens arbete bor ske kontinuerligt, men med ett mellanliggande tidsutrymme dér
forbattringar hinner utforas. Ett lampligt tidsintervall kan vara en eller tva veckor.
Varaktigheten pa forbéttringsgruppsmotet bor anpassas till verksamheten men en timme ér
ett riktmirke att ga efter. Viktigt att poiéngtera ér att motet och arbetsuppgifterna kopplade
till forbattringsgrupperna inte ér frivilliga, utan ska prioriteras av deltagarna for att skapa
kontinuitet. Dérfor bor tiden ocksa vara schemalagd med fast lokal sa att inget tvivel rader
kring motets existens. Om arbetsplatsen har tva skift dr utrymmet mellan skiftbyten en
ldmplig tid d& bada skiften kan ha deltagande medlemmar.

2.3 Organisationspsykologi

I kapitlet nedan presenteras teoretiska aspekter kring psykosocial arbetsmiljo, motivation,
ledarskap, inldrning och kommunikation som har en betydande roll fér en vil fungerande
organisation.

2.3.1 Psykosocial arbetsmiljé och arbetsmotivation

Psykosocial arbetsmiljo innefattar de faktorer p& en arbetsplats som syftar till annat én enbart
det fysiska arbetet, exempelvis arbetsorganisation, socialt klimat och inflytande (NE, 2014).
Psykosocial arbetsmiljo paverkas framst av fem faktorer: egenkontroll i arbetet, positivt
arbetsklimat, stimulans fran sjilva arbetet, god arbetsgemenskap och optimal
arbetsbelastning, bade fysiskt och psykiskt (Rubenowitz, 2004). Nir synen pa dessa faktorer
dr positiv har en god psykosocial arbetsmiljé uppnatts (Alvesson, 2013). D4 individen kénner
ansvar for resultatet, finner sin arbetsuppgift intressant och bra arbetsgrupper finns skapas
ocksa motivation. Det gor i sin tur att stressen och franvaron minskar, samt att den personliga
tillfredsstéllelsen okar. Otillfredsstéillande arbetsmiljo medfor 1lag arbetsmotivation och risk
for hoga franvarokostnader.

Motivation ska skapa drivkraften att anstringa sig och vilja astadkomma nagot (Alvesson,
2013). Detta illustreras i figur 3. Nér relationen mellan individen och arbetet fungerar bra
blir individen tillfredsstilld av att utfora sitt arbete. D& uppnés vad som kallas inre
arbetsmotivation (Hackman & Oldham, 1974). Med inre arbetsmotivation utfor individen
arbetet av egen fri vilja och blir motiverad av att utfora uppgiften i sig. Det finns tre viktiga
forutsdttningar, dven kallade kritiska psykologiska tillstand, som alla maste uppfyllas for att
kunna na inre arbetsmotivation. Det innefattar att individen maste

e uppleva arbetet som nagot meningsfullt eller utmanande

e uppleva ansvar for resultatet av arbetet
e {3 veta resultatet av sitt arbete
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D& dessa forutsdttningar #r psykologiska tillstand #r de inte direkt paverkbara vid
arbetsutformningen (Hackman & Oldham, 1980). Dirfor krivs att faktorer som &r mer
konkreta i sjilva arbetet utformas sa att tillstanden kan uppnas, vilket illustreras i figur 3.

/
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Figur 3: Arbetsegenskapsmodellen.

For att uppgiften ska upplevas meningsfull och/eller utmanande bor uppgiften varieras sé att
olika kompetenser och firdigheter hos individen far mojlighet att uttryckas (Hackman &
Oldham, 1980). Uppgiftsidentitet &r en annan central faktor som paverkar om uppgiften
upplevs meningsfull och innebédr i vilken grad individens insats har betydelse for
slutprodukten. Den sista faktorn ér kunskap om den specifika uppgiftens betydelse for andra,
savil ndastkommande operator som slutkund.

Autonomi har en tydlig koppling till individens upplevda ansvar for resultatet. Det innebér
att individen sjédlv bor kunna ta beslut rérande arbetsuppligget om nér och hur saker ska
utforas. Aven autonomi paverkar motivationen starkt.

Med feedback, det vill sdga aterkoppling, erhaller individen kunskap om arbetets resultat och
feedbacken bor i storsta mojliga man vara direkt. Det ér en starkt paverkande faktor for
motivationen.

Hackman & Oldham (1980) forklarar ockséd med sin studie varfor olika individer kommer
reagera olika pa samma arbetssituation, vilket de specificerar i tre faktorer: kunskap och
skicklighet, vixtbehovsstyrka och omstédndigheter. Kunskap och skicklighet innebér att
individen bér ha de kompetenser som arbetet kriver, annars kan inte motivation infinna sig.
Inte heller kan motivation skapas om vixtbehovsstyrkan inte finns hos individen. Den kan
forenklat forklaras som viljan individen har att utvecklas och fa personligt ansvar. Trots att
de tva tidigare ndmnda faktorerna #r uppfyllda kan arbetssituationen forhindra att
motivation skapas enligt modellen. De omstindigheter som kan forhindra motivation &r
exempelvis bristande relation till arbetskamrater eller chefen, eller en otrygg anstéllning. Inre
motivation kan saledes inte enbart skapas genom feedback, autonomi och uppgiftsvariation
utan kréver ocksé en god ledare och bra arbetsgemenskap (Fleur, 2013). Grunden ligger i att
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ménniskan vill bli sedd och fa social bekriftelse. Dirfor kan instrumentella beléningar,
exempelvis gavor eller bonusar, ha motverkande effekt pa motivationen och i virsta fall ta
dod pa den.

Med motivation kan ménniskor prestera bittre och hoja organisationens totala effektivitet
(Bruzelius & Skirvad, 2011). Sambandet mellan prestation och trivsel dr enligt Rubenowitz
(2004) i forsta hand kopplat till arbetets utformning. I den grad arbetet #r enkelt och
repetitivt finns dock vaga kopplingar mellan produktivitet och trivsel, men ©kas arbetets
variation brukar trivseln och ddrmed produktiviteten tka. Vid sidan av arbetsuppgiften styr
arbetsgruppen och dess normer sambandet. Om gruppens normer och malséittning ligger i
linje med ledningens strategi kan den inre trivselfrimjande lojaliteten ocksa resultera i hog
produktivitet. Att skapa motivation bland personalen pé arbetsplatsen blir dirfor en central
fraga inom alla organisationer (Alvesson, 2013).

2.3.2 Ledarskap

Ledarskap dr en nodvéndighet i alla former av sociala sammanhang (Bruzelius & Skérvad,
2011). Det gar att skilja mellan en chef och en ledare. En chef har den formella
befattningsrollen i en organisation, tillsatt fran beslutsfattare hogre upp i hierarkin. En ledare
far ddremot sin makt fran medarbetare som ser ledaren som en positiv férebild som kan stodja
och utveckla arbetet. En chef &r nodvindigtvis inte alltid en ledare (Rubenowitz, 2004).

Styrning och samordning #r nyckelorden for ledare i organisationer (Bruzelius & Skérvad,
2011). Ledarroller innefattar enligt Kaufmann och Kaufmann (2005) tre huvudomraden:
information, beslut och samspel. Beslutsrollen innefattar delar som initiativ till fordandring,
konfliktlosning och att l6sa problem. Inom Lean didremot trinas medarbetarna i att ta egna
initiativ och 18sa problem sjilva (Petersson et al., 2009). Med hjéilp av Lean-principernas
ramverk kan ledaren kénna sig trygg med att delegera problemlosandet da individen vet vad
en optimal I6sning innebir. Ledarens roll, gillande forbittrings- och problemlssningsarbetet,
blir dérfor mer stédjande. Ledaren uppmuntrar individen till att identifiera problem och
bidrar pa sa sitt till att belysa vikten av stéindiga forbittringar. Sin auktoritet far ledaren
genom att vara en god forebild (Rubenowitz, 2004). Informationsrollen innebér
kommunikation av information uppifran och ner i kommunikationsniitverket men dven som
talesperson nedifran och upp (Kaufmann och Kaufmann, 2005). Med god kommunikation
okas gruppens intresse och motivation for arbetet, nagot som diskuteras vidare i delkapitel
2.3.4.

Malet for en ledare dr att koordinera de tillgangar som finns tillgéingliga i form av material
och personal for att uppfylla organisationens syfte och mal (Rubenowitz, 2004). Hur ledaren
gor detta dr en del av samspelsrollen och brukar sirskiljas i foljande grupper: beléning,
bestraffning, legitimitet, kunskapsauktoritet eller genom att vara en positiv forebild. De tva
sistndmnda tillvigagangssidtten har visat sig vara de som har mest genomslagskraft och
positivt effekt.

2.3.3 Instruktionsmetodik och inlarning

Tillverkande foretag har ofta instédllningen att en nyanstélld operator lir sig arbetet forr eller
senare (Liker & Meier, 2006). Problemen som uppstar med ojimn arbetstakt och bristande
kvalitet pa grund av den nyanstélldas bristande kompetens siigs férsvinna med tiden, nagot
som siillan dr sant. Fel som uppstar pa grund av den felaktiga inldrningen tvingas korrigeras,
vilket bidrar till forluster (Ljungberg, 2000). Dirfor #r inldrningsprocessen viktig och bor
prioriteras.
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Olika metoder har genom aren tagits fram och utvecklats for att pa ett snabbt och effektivt
sitt fa fram duktiga operatorer (Liker & Meier, 2006). Den inlérningsteknik Toyota anvénder
sig av, innebir att alla ledare gar en kurs for att kunna instruera och trina sina arbetare.
Dérefter ska inldrningsmetoden, som innefattar fyra steg, anvindas pa alla nyanstillda.

Det forsta steget dr att bryta ner arbetet i s4 sma moment som mojligt (Liker & Meier, 2006).
Genom att bryta ner stora processer i tva eller fler delprocesser kan aspiranten fa uppfattning
om arbetsprocesserna. Efter nedbrytningen analyseras varje delmoment for att hitta vilka
nyckelelement (key points) som &r viktiga for arbetet. Faktorerna forklarar hur arbetet ska
utforas utifran aspekterna sikerhet, kvalitet, kostnad och teknik. Nyckelelement #r kritiska
for ett korrekt utforande av uppgiften, med extra tonvikt vid sidkerhet och kvalitet. Vid
utveckling av nya arbetsmoment och processer ér det viktigt att utvirdera eventuella problem
i forviig och dven limna utrymme for aterkoppling och nya nyckelelement. Vid framtagandet
bor erfarenhet fran tidigare nyckelelement tas i beaktan.

Steg tva innebér att presentera operationen for aspiranten (Liker & Meier, 2006). Det &r
viktigt att presentationen &r genomtinkt och arbetsplatsen ser ut som den forvintas gora i
verkligheten. Sjdlva presentationen sker i tre cykler. I forsta cykeln beréttar instruktéren om
vad som gors for att i andra cykeln ga igenom samma sak men nu med tonvikt pa
nyckelelementen. I steget forklaras &ven hur arbetet utfors. I det sista steget genomfors
samma procedur med tilligg om anledningarna till vad det &dr som gor nyckelelementen
viktiga. Har bor sikerhetsaspekter och kvalitetskrav lyftas fram och svar bor dven ges pa
vilken paverkan en felaktigt utford process har.

Nista steg efter presentationen gar ut pa att lata aspiranten testa att utfora momenten sjilv
(Liker & Meier, 2006). Det #r viktigt att instruktéren noggrant observerar och korrigerar
eventuella misstag men utan att himma aspiranten att vaga forsoka. Aven det hir steget
sker i cykler. Efter att aspiranten utfért momenten en gang ska det goras igen men nu genom
att forklara och visa forstaelse for varje moment. I sista cykeln ska aspiranten dven foérklara
vilka nyckelelementen &r och varfor de dr viktiga.

Det sista steget innebér att aspiranten blir satt i arbete men har instruktoren néra till hands,
om hjilp skulle behovas (Liker & Meier, 2006). Hela arbetet doseras ut till aspiranten i sma
omgangar. Nér aspiranten dr fullird ska fokus viindas mot att mota produktionsmalen, med
bibehallen kvalitet och sikerhet. Hir ér det viktigt att podngtera vad som forvintas av den
nyanstillda, annars finns risk for ett avvikande produktionsutfall.

2.3.4 Kommunikation

Kommunikation betyder rent sprakligt “gora gemensam” (Engquist, 2004). Om
kommunikationen #r envigs bendmns den som information. Enligt Rubenowitz (2004) finns
det tva huvudtyper av information dér den ena &r av instruktiv karaktér, vilken krivs for att
en person ska kunna utféra sitt arbete. Den andra typen ér av mer allmén karaktir och ror
forhallandena i och kring arbetet, men &r inte direkt nodvindig. Den sistnimnda anses ofta
vara mest intressant fér individen da den skapar trygghet och indirekt arbetsmotivation
genom bland annat insyn i framtidsplaner och resultat. Informationen till olika avdelningar
bor anpassas efter deras behov och inom Lean poiéingteras vikten av att visualisera
informationen (Pascal, 2007). Om den inte &r 6verskadlig tappar kommunikationskanalen sitt
viirde.

Vad giller kommunikation, det vill siga tvaviigssamtal, dr det lika viisentligt att den flodar

nedifran och upp som det omvénda, nagot som ofta gloms bort (Rubenowitz, 2004). Om
information underifran inte nar upp till ledare riskerar de att bli begrinsade i sin verksamhet.
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Genom att skapa ett oppet kommunikationsklimat erhalls mojlighet for den underordnade
att stélla fragor till sin nédrmsta 6verordnade i linjen.

2.4 Hallbar utveckling

Hallbar utveckling definierades for forsta gangen i Brundtlandrapporten ar 1987 som "en
utveckling som tillfredsstdller dagens behov utan att dventyra kommande generationers
mdajligheter att tillfredsstilla sina behov” (NE, 2014). Begreppet hallbar utveckling delas in i
tre kategorier, social, ekologisk och ekonomisk, vilka illustreras i figur 4. Enligt Dyllick &
Hockerts (2001) representeras ekologisk hallbarhet pa ett foretag av att det endast anvénder
naturresurser i en takt som ligger under den naturliga reproduktionstakten. Ekonomisk
hallbarhet innebidr att tillriackligt kassaflode garanteras for att sédkerstilla likviditeten,
samtidigt som avkastning skapas till aktieigarna. Social hallbarhet innebér att ett mervérde
skapas till det samhille dir foretaget verkar genom att oka det sociala kapitalet. Det innebér
ocksa att foretaget hanterar sitt sociala kapital pa ett sddant sitt att intressenterna kan
forsta foretagets motiv och vara eniga med virdegrunden.

n

EKOLOGISK
HALLBARHET

EKONOMISK SOCIAL
HALLBARHET HALLBARHET

Figur 4: lllustration 6ver hallbarhetens tre delar.

Averill (2011) menar att ekologisk och ekonomisk héllbarhet har en naturlig koppling till
Lean, eftersom Lean fokuserar pa effektivt resursanvindande. Genom att utnyttja de resurser
som finns och minimera alla former av sloseri skapas maximal output av minimal input. Det
dr dven nagot som Nakajima (1992) beskriver i TPM-teorin. TPM é&r, som ndmnts ovan, en
metod inom Lean dér underhall prioriteras for att skapa en effektiv produktion. Om underhall
av  maskiner kontinuerligt utfors forlings livslingden p& maskinerna och dérmed
utnyttjandegraden, vilket i sin tur kar den ekologiska hallbarheten (Almstrom et al., 2010).
Det minskar dérmed behovet av nyinvestering. Att fokusera pa att minska ovrig
resursanvindning, bade vad géller material och energi, ér ytterligare en atgiéird for att skapa
ekologisk héallbarhet samtidigt som kostnaderna kan minskas (Slack et al., 2010). Att
exempelvis minska tomgangskorningen och déirmed 6ka utnyttjandegraden, dr en atgird som
kan bidra till ldgre energiférbrukning i relation till produktionsvolymen enligt Almstrom et
al. (2010).

Enligt Slack et al. (2010) kan social héallbarhet pa verksamhetsniva skapas om individen ges
mojlighet till varierat arbete. Arbetsrutinerna ska mojliggora att individen kan uttrycka olika
kompetens utan onodig stress i arbetsmomenten. Det anses dven centralt att ha en arbetsmiljo
utan obekvima arbetstider och ¢vertid. Sikerheten for individen bor ocksa prioriteras.
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3. Metod

I foljande kapitel redogors rapportens metod som grundas i en fallstudie. Fallstudier passar
som undersokningsmetod vid ingdende studier av komplexa sammanhang, d& ett specifikt
objekt undersoks (Wallén, 1996). De undersokta objekten #r dessutom #ven i manga fall svara
att stilla utanfor sin kontext. Fragestéllningar baserade pa “hur” och “varfor” &dr starkt
kopplade till fallstudiemetodiken (Yin, 1994). Eftersom specifikationerna &verensstdmmer
med den radande situationen och de forfragningar som kommit fran Santa Maria har
fallstudiemetodiken anviints som riktlinje for arbetet. I kapitlet inkluderas fallstudiens design,
arbetsupplidgg, metod for nuldgesanalys och metod for forbéattringsforslag. Slutligen
presenteras metodkritik dér utforandet diskuteras och kritiskt granskas. Kapitlet foljer den
kronologiska ordning som rapportarbetet utforts i.

3.1 Fallstudiens design

Yin (1994) menar att en fallstudies design &r logiken som lénkar data som ska samlas in till
studiens initiala fragestédllningar och slutsatser. Fallstudien ska sedan designas kring ett antal
komponenter: fragestillningen, arbetshypoteser, enheter som ska analyseras samt logiken som
linkar data till arbetshypoteserna. Komponenterna har anvints for att bygga upp studiens
design.

Att definiera undersokningsfragan ér ett av de viktigaste stegen i en fallstudie. Dirfor bor
tillrackligt med tid och télamod finnas fér denna uppgift (Yin, 1994). “Hur”-baserade
fragestéllningar togs fram med stor omsorg for att kunna styra arbetets riktning genom hela
processen. Yin (1994) menar #ven att arbetshypoteser ska formuleras, vilka klargsér vad som
ska studeras for att kunna besvara fragestillningarna. Med utgangspunkt i fragestillningarna
sattes avgrinsningar och arbetshypoteser upp. Med koppling till rapportens fragestéillningar
avgriansades systemet till paketeringsdelarna for lina T2, T3 och T4, med start vid vagarna
och metalldetektorerna och slut nir produkterna lastats pa pall. Inom denna systemgrins
sattes en arbetshypotes upp om att svaren kunde finnas genom att studera material- och
informationsflode, kommunikationsstruktur, psykosocial arbetsmiljo samt ledarskap.
Arbetshypotesen utformades med hjilp av studier av litteratur om Lean, som trycker pa
effektivitetens koppling till de valda omradena (Liker, 2009; Pascal, 2007; Liker & Meier,
2006). Tydliga ramar for alla ingéende datainsamlingsmoment och analyser kunde sedan
skapas med utgangspunkt i arbetshypotesen. Studiens externt satta tidsramar var
genomgaende styrande i fallstudiens design.

Efter studier av olika metoder som kunde vara passande som ldnk mellan arbetshypotesen
och data, ansags virdeflodesanalysmetodiken vara mest passande for att analysera virde- och
informationsflodet inom systemgrinsen. En virdeflodesanalys genomfors for att kartligga
flodet av material och information for att fa en tydlig och ¢vergripande bild 6ver ingaende
operationer. Det ldgger en stabil grund till framtagningen av ett forbattringsforslag, vilket ér
det slutgiltiga syftet med virdeflodesanalysen (Rother & Shook, 1999). Med utgéngspunkt i
arbetshypotesen och fragestédllningarna inkluderades bara tva av Rother & Shooks fyra
definierade steg for hur en vérdeflodesanalys genomfors. De inkluderade stegen ér
nuldgesanalys samt en framtagning av ett forbéattringsforslag. Dessa steg tillsammans med en
forstudie blev dven rapportens huvudsteg. Dessutom genomfordes intervjuer for att undersoka
de resterande arbetshypoteserna och material- och informationsflodet ur ett kvalitativt
perspektiv. Insamlad data sammanstilldes och analyserades sedan i fallstudiedatabas, se
appendix 6, som enligt Yin (1994) #r nagot som varje fallstudieprojekt bor striava efter, sa
att andra enkelt kan 6verblicka data direkt utan att bli begrédnsade till den skrivna rapporten.
Dérigenom hojs reliabiliteten for hela fallstudien.
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3.2 Beskrivning av arbetsupplagg

Den centrala utgangspunkten i arbetet var fysisk nérvaro i fabriken for att skapa en sé korrekt
och tydlig bild av situationen som mgjligt. Vid det forsta motet var syftet att etablera en
kontakt mellan gruppen, handledaren Jan Lindér och fabriksledningen. Hér diskuterades
uppdraget oOvergripande och en grov planering over arbetets gang presenterades. Med
utgangspunkt i den valda metodlinken virdeflodesanalys togs tre faser fram som arbetet
fortlopt kring:

1. Forstudie
2. Nuldgesanalys

3. Framtagning av forbéttringsforslag

Gantt-schema

21-jan 02-feb 14-feb 26-feb 10-mar 22-mar 03-apr 15-apr 27-apr 09-maj

Litteraturstudie

Forstudie

Nulagesanalys

Insamling av data

Framtagning av forbattringsforslag
Intern Workshop

Extern Workshop

Rapportsammansattning

Figur 5: Gantt-schema 6ver arbetsuppldgget.

Parallellt med ovanstaende faser studerades litteratur, som figur 5 visar. Initialt kontaktades
handledaren for radd rorande relevant litteratur inom det berdorda “mnet. Ytterligare
litteraturrad fick kandidatgruppen av Nina Edh (Operations Management, Chalmers).
Kompletteringar av materialet gjordes genom fordjupning i kurslitteraturen fran tidigare
kurser pa kandidatutbildningen Industriell ekonomi. Ur litteraturen har teori kring Lean,
TPM, virdeflodeanalys, ledarskap, kommunikation, psykosocial arbetsmiljé och héallbar
utveckling hdmtats.

3.2.1 Forstudien

Under arbetet med forstudien genomfordes flera besok i fabriken. Under dessa besok gjordes
informella intervjuer med personal pa foretaget samt observationer av produktionen dir fria
samtal med operatorer inkluderades. Det gjordes for att skapa en egen uppfattning om
situationen och problemet i och kring paketeringsdelen, men é#ven for att fa en hog
systemkénnedom. Bolweg (1976) menar att praktiska problem, som detta fall, ofta involverar
att arbeta med en helt integrerad organisationsenhet. Vanliga undersskningsmetoder kan till
viss del anviindas for att visa p4 samvariation mellan systemenheter, men inte tillréickligt for
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att ligga till grund for ett forindringsforslag. Tillsammans med en hog systemkénnedom kan
grunden till férslag stidrkas. Ur detta formulerades fragestédllningar och fallstudien designades
i ovrigt. Genomgang av olika sekundiirdata som foretaget tillhandaholl gjordes ocksa for att
fa en overblick av vilken information som fanns att tillga.

For att kvalitetssikra fallstudiens design och stdmma av huruvida problemuppfattningen och
uppdraget tolkats korrekt holls en presentation av forstudien for fabriksledningen'. Hér
diskuterades dven vidare hur arbetet skulle fortlopa, vilka metoder som skulle anvindas och
under vilken period dessa utforanden skulle ske.

3.2.2 Nuldgesanalys

Nulédgesanalysen bestod av tva steg: en kartliggning av nuldget samt en analys av de
identifierade problemen. Arbetet borjade med planering samt insamling av data. Under tva
veckors tid utfordes tre typer av datainsamling: tidsstudier, observationer och intervjuer.
Datainsamlingsmetoderna genomfordes for att kunna ta fram en nuligesbild av informations-
och materialflodet till virdeflodesanalysen. Intervjuerna och observationerna anvindes ockséa
for att kartligga den psykosociala arbetsmiljon, organisationsstrukturen och ledarskapet.
Materialflodesstudien delades in i tre delar, en for respektive produktionslina, for att kunna
utfora ett strukturerat arbete. Arbetet utfordes frimst av fyra personer, medan de évriga tva
fokuserade pa formella intervjuer med utvalda personer. Dérefter gjordes en kartldggning och
avstimning av de data som tillhandaholls for att sedan genomfora kompletterande
insamlingar.

Nér all data samlats in gjordes en sammanstéllning. OEE-tal, tidstillginglighet, cykeltider
och genomloppstider beriknades for att sedan rita upp de slutgiltiga flodeskartorna
tillsammans med de berdknade nyckeltalen. Intervjuerna sammanstilldes och tillsammans
med informationen fran materialflodeskartliggningen sattes den tidigare nimnda
fallstudiedatabasen upp. For att kvalitetssiikra arbetet holls en presentation av nulédget for
fabriksledningen®. Utifran feedbacken som gavs kompletterades nuligesbeskrivningen som
efter det ansags vara trovirdig nog for att kunna gora en problemanalys. De identifierade
problemen kategoriserades i storre problemomraden och kopplades till arbetshypotesens
bestandsdelar: virde- och informationsflode, kommunikationsstrukturen, den psykosociala
arbetsmiljon samt ledarskapet. Problemen forankrades i respektive teoretiska omrade for att
fa trovirdighet i analysen.

3.2.3 Framtagning av forbattringsforslag

Nista steg var att utifran de identifierade problemen som presenterats i nuléiget arbeta vidare
mot ett losningsforslag. Genom studier av litteratur relaterad till problemomradena
samt gruppdiskussioner lades en grund till 16sningsforslaget. Aven beriikningar genomfordes
for att undersoka om diverse fordndringsforslag var mojliga, se appendix 11 och 12. For att
forankra forslaget samt kvalitetssikra losningarna utfordes en workshop med nyckelpersoner
fran foretaget tillsammans med kandidatgruppen. Hir diskuterades for- och nackdelar med
kandidatgruppens foreslagna lssningsidéer bade kring organisatoriska fragor, sasom ledarskap
och kommunikationsstruktur, men é#ven gillande layout och utrustningsrelaterade fragor.
Med hjilp av tankar och reflektioner fran nyckelpersoner fortsatte arbetet med att
sammanstilla ett slutgiltigt 16sningsférslag som sedan presenterades for fabriksledningen.

' Yin (2004) bendmner detta kvalitetsakringssteg som konstruktionsvaliditet.
2Yin (2004) benamner detta kvalitetsikringssteg som intern validering.
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3.3 Metod for nulagesanalys

Nedan foljer detaljer kring hur nuldgesanalysen utforts. Som tidigare némnts bestar
nuldgesanalysen av tva steg: nuligesbeskrivning och en analys av problem.

3.3.1 Materialflddeskartlaggning

Nuldgesbeskrivningen inleddes med att kartor ritades upp 6ver materialflodena pa lina T2,
T3 och T4 utifran observationer. Flodena avgrinsades med start fran och med vagar och
metalldetektorer till och med att distributionsforpackningarna hamnat pa pall.

Kartorna ritades for att visa materialflodet som det ér idag med alla ingadende operationer,
mellanlager samt in- och utfloden av emballage, kryddpasar och sasburkar. Konventionella
symboler anvindes for att pa ett tydligt sdtt visa operationernas ordningsfoljd och flode.
Kartorna visar alltsa inte operationernas fysiska placeringar.

Utifran kartorna bestdmdes vilka data som var relevant att samla in for respektive operation.
Tidmétningarna i kombination med kartorna syftade till att skapa en uppfattning
over produktionen och materialflédet samt kunna identifiera kritiska punkter.

3.3.2 Insamling av primardata
Data som samlas in i syfte att brukas i en specifik studie kallas primérdata (Bjorklund &
Paulsson, 2003). Primérdata har samlats in av kandidatgruppen och datainsamlingen har
genomforts under en begriansad tid.

3.3.2.1 Intervjuer

For att samla in data kring hur medarbetarna i fabriken ser pa produktion, kommunikation
samt psykosocial arbetsmiljo, genomférdes femton intervjuer med utvalda personer fran olika
delar av organisationen. Fordelar med att anviinda intervjuer till skillnad fran exempelvis
enkiter dr att svarsfrekvensen blir hogre och att nyanser i svaren ér lidttare att urskilja samt
att risken for missforstand minskar (Carlsson, 1997). En nackdel #r att anonymiteten
forsvinner, vilket kan medfora konsekvenser som osikerhet hos intervjuobjektet och
ofullstéindig #rlighet i svaren. For att undvika det tilléits intervjuobjektet vara anonymt och
det tydliggjordes att alla fragor var frivilliga att besvara. Det intygades ocksa att enbart
kandidatgruppen har tillgang till svaren fran intervjuerna. I tabell 4 redovisas vilka positioner
de olika intervjuobjekten har, hur méanga fran de olika positionerna som intervjuats samt
lingden pa intervjuerna. Intervjumallar som #r anpassade efter respektive befattning har
anvints, se appendix 2.

Tabell 4: De befattningar som intervjuats samt tidsintervallet for respektive intervju.

Position Antal Tid
personer

Fabrikschef 1 10-20 min

Teknisk chef 1 20-30min

Produktionschef 1 50-60 min

OPS Champion 1 30-40 min

Skiftskoordinator 1 60 min
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Produktchef, 2 20-30 min
marknadsavdelningen

Forpackningsutvecklingsspecialist, = 1 20-30 min
avd. for FoU

Lean manager 1 20-30 min
Projektledare 1 10-20 min
Teamledare 1 30-40 min
Operator 4 20-30 min
Tekniker 1 20-30 min

Arbetet med intervjuer utfordes av tva personer dir en stillde fragor och en antecknade.
Intervjuerna spelades in och lyssnades igenom direkt efter intervjun for att fylla i eventuella
luckor i det antecknade dokumentet. Intervjumetodiken som anvindes omndmns som
semistrukturerade intervjuer, vilket innebdr att intervjuaren har mojlighet att stélla
foljdfragor som inte &ér inkluderade i intervjumallen (Gillham, 2008). Fordelen med den
metodiken #r att det skapar ett friare samtal och ¢ppnar upp for uttryck av nyanser och
kénslor i svaren hos respondenten pé ett biittre sétt &n vid strukturerade intervjuer (Carlsson,
1997).

En rad friare samtal kring vissa specifika d&mnen och fragestéllningar genomférdes ocksa med
operatorer, tekniker och teamledare for att skapa en tydlig och realistisk bild kring det som
sker i produktionen. Intervjuerna liknar ett vardagssamtal och intervjuobjektet kan lidttare
uttrycka sina kénslor vilket ger svaren tkad validitet (Carlsson, 1997).

3.3.2.2 Observationer

Observationer #r en bra metod for att skapa en mer objektiv informationskilla kring
situationen i fabriken (Bjorklund & Paulsson, 2003). Observationer genomfordes pa fem olika
delomraden: manuella slutpaketeringen, hantering av stopp, buffringsarbetet, det
overgripande flodet samt omstéllningar. For att oka reliabiliteten kring observationsdata
genomforde alla sex personer i kandidatgruppen observationerna. I den manuella
slutpaketeringen observerades processen som helhet for att fa en tydlig bild av ingéende
operationer samt problemomréden. Observationerna av stopphantering var négot som
fortgick kontinuerligt under hela insamlingsperioden. Det gjordes for att skapa en bild av
vilka smé och stora stopp som sker i produktionen, med vilken frekvens de uppstar samt vilka
rutiner som finns kring hantering av stoppen. Baserat pé erfarenheterna fran observationerna
kunde kandidatgruppen #ven beddma sekundirdatas trovirdighet ndr det gillde
tidstillgéinglighetsberidkningar, eftersom gruppen fatt en uppfattning om vilka operationer som
hade mest stopp. Omstéllningarna observerades med stor noggrannhet och beskrivningar av
de ingaende stegen togs fram. Direkta observationer utfordes genom att g& vid sidan av
operatdrerna utan att interagera. Fokus lag inte pa hur lang tid respektive steg tog, utan pa
vilka arbetsmoment som faktiskt ingick. Beskrivning av de ingdende stegen finns i
appendix 14.

For att skapa  ytterligare forstaelse for den  manuella  paketeringen av
distributionsférpackningar (DFP), hanteringen av stopp, buffringsarbetet samt det
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overgripande flodet genomfordes dven deltagande observationer. Deltagande observationer
innebédr observationer dir deltagaren inte enbart dr en passiv observator utan deltar i
héndelserna som studeras (Yin, 1994). De har genomforts i hela paketeringsomradet. Vid
stopp arbetade kandidatgruppen med buffring genom bade av- och palastning fran
paketeringslinan. Hela den manuella paketeringsprocessen med montering av DFP-kartong,
paketering av kundforpackningskartong (KFP) i DFP, DFP-forslutning samt lastning pa pall
ingick ocksa i den deltagande observationen. Deltagande har ocksd skett vid enklare
omstillningar av sés- och kryddiliéiggare, skaliliggare samt vagar déir endast knapptryckningar
kravs. Kandidatgruppen har ocksa varit aktiv under datainsamlingen d& operatorer och
tekniker har assisterats i sina uppgifter.

Yin (1994) menar att deltagande observationer kan vara missvisande eftersom observatiren
saknar fullgod kompetens i genomférandet. Det kan leda till att uppgifterna inte genomfors
till acceptabel niva eller att tillriickliga anteckningar tas da koncentrationen maste riktas mot
uppgiften. Ovanstaende nackdelar har tagits i beaktan vid de deltagande observationerna.

3.3.2.3 Tidmatningar

Tidmétningar utfordes pa varje ingédende operation i slutpaketeringen for respektive lina. En
operation definieras i rapporten som en maskin och innefattar for varje lina kapselresare,
skalildiggare, KFP-forslutare, DFP-forslutare, portalrobot, kryddildggare samt sasildggare. De
fyra sistndmnda operationerna finns endast p& tva av linorna. Tider som miittes fér varje
operation var cykeltider, teoretiska cykeltider, transporttider samt genomloppstider.

Vid métningen av cykeltider och teoretiska cykeltider noterades tiden mellan det att tva
enheter kom ut ur operationen. Vid fem olika tillfillen klockades cykeltiden for 20
sammanhéngande enheter, vilket resulterade i 100 métningar per operation. Vid mitning av
de teoretiska cykeltiderna byggdes en k6 upp av enheter innan operationen samtidigt som en
del sensorer stidngdes av, som annars hade kunnat stéinga ner flodet ndr kon natt en viss
lingd. Pa sa séiitt kunde operationernas maximala cykeltid testas.

Transporttider méittes genom att klocka tiden for en enhet att forflytta sig fran en operation
till en annan. Da hastigheten pa transportbanden &r konstant bedomdes det réicka med tva
métningar per transportstriicka. Mitningarna gjordes under normaltillstand, det vill siga
utan ko eller extern paverkan.

Genomloppstider, det vill sdga tiden det tar for en enhet att passera genom en operation,
klockades genom att méta tiden mellan in- och utgang i operationen. Genomloppstider méttes
for samtliga operationer forutom etikettskrivare, vagar och metalldetektorer. I vissa av
operationernas genomloppstider ingar sma, i maskinen interna, transporttider, vilka valdes
att inkluderas i genomloppstiderna for att férenkla tidmétningar.

For att oka signifikansen i tidmétningarna hade fler métningar kunnat géras, men pa grund
av studiens begrinsade tidsomfattning bedémdes antalet métningar vara tillrickligt for att
svara mot rapportens syfte.

3.3.2.4 Sekundardata fran fabriken

Data som inte samlats in specifikt for studien kallas for sekundérdata (Bjorklund & Paulsson,
2003). Eftersom data samlats in av andra aktorer i undersokningar med annat syfte #n den
egna studiens &r det viktigt ha i atanke att de inte alltid &r giltiga for studien.
Forutsittningarna kan ha foréindrats sedan data samlades in eller data kan vara vinklade sa
att det ger ett felaktigt resultat ur studiens syfte. De sekundirdata som kandidatgruppen
anvint sig av inkluderar tillverkningsrapporter, stoppdata fran produktionssystemet
DataCapture, beldggningsplaner och produktionsscheman framtagna av Santa Maria.
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Tillverkningsrapporter &r manuella loggbocker éver produktionen vilka inkluderar oplanerade
respektive planerade stopptider fér ingdende operationer, spill, antal producerade enheter for
respektive lina samt ytterligare produktionsvariabler. Stopptiderna uppskattas av teamledare
och kategoriseras direfter under den aktuella operationen. Sedan arsskiftet har dven mer
exakta stopptidmétningar skett parallellt via produktionssystemet DataCapture, vilka dock
inte har kategoriserats i samma utstrickning. Stoppdata har sidkrats genom att anvinda sig
av perioder dir data har samlats in bade manuellt och via DataCapture oberoende av
varandra. Dessutom har den uppfattning om var de flesta stoppen sker, som skapats via
observationerna, varit ¢verensstimmande med sekundirdata.

Beldggningsplaner tas fram av Santa Marias marknadsavdelning och innehéaller planer for hur
fordelningen av produktvarianterna ska goras pa respektive lina. De har anviints for att
berikna hur stor del av den totala tillgdngliga tiden som respektive produkt kors.

For att kunna bedéma hur ofta omstillningar sker under produktion har veckovisa
produktionsscheman for 2013 studerats. Produktionsscheman tas fram av fabriksledningen for
att planera in nir de olika batcherna ska produceras fér att kunna méta den prognostiserade
efterfragan. Planerna kan vara bristfilliga som dataunderlag d& fabriken ibland frangar dessa
pa grund av oférutsigbara hindelser. Kandidatgruppen har dock valt att bortse fran
avvikelserna, eftersom omstéllningsstudien endast anvints for att fa en ungefirlig bild av
antalet omstéllningar i produktionen.

3.3.3 OEE-berakningar

Efter att data samlats in bearbetades den for att kunna berikna OEE-talen for respektive
ingaende operation. Nedan foljer en genomgang fér hur respektive OEE-parameter har
beridknats.  OEE-parametrarna  &dr  tidstillgénglighet, operationseffektivitet  samt
kvalitetsutbyte. All data som anvindes for berdkningarna var fran perioden 2014-01-01 till
2014-02-26, eftersom det under denna period ocksé fanns data inrapporterad via DataCapture.
En jamforelse kunde da goras for att siikra data.

3.3.3.1 Tidstillganglighet

Tidstillgéingligheten beriiknas med utgangspunkt i ekvation (1). Nedan foljer en beskrivning
till hur ekvationens ingéende delar har tagits fram och definierats.

o tillganglig operativ tid
tidstillganglighet = D
totalt tillganglig tid

Totalt tillgangliga tid motsvarar all den planerade kortiden for respektive operation. Data
héimtades fran tillverkningsrapporterna for den aktuella perioden. For lina T4 och T2 ér inte
alla operationer aktiva under den totalt tillgéingliga tiden eftersom det &dven tillverkas Shells
Dinner och Tubs Dinner. Det kriver en inkoppling av ytterligare operationer i form av sas-
och kryddilaggare. Vid berdkningen av tidstillgingligheten fér dessa operationer har déarfor
enbart den tid som de korts anvints. Hur stor del av tiden som dessa operationer faktiskt
korts har tagits fram fran de tidigare niamnda beliggningsplanerna. Ovriga operationer &r
aktiva under hela produktionstiden. For att se resultat och berikningarna, se appendix 3.

Tillginglig  operativa  tid  berdknades genom  att  subtrahera  summan av
tillverkningsrapporternas stopptider fran respektive operations totalt tillgéingliga tid.
Eftersom det under perioden dven fanns stoppdata fran DataCapture kunde en jamforelse
goras. Jamforelsen visade att DataCapture inkluderade en storre kvantitet stopptider dn vad
de manuella uppskattningarna gjort. Fabriksledningen tillsammans med kandidatgruppen var
overtygade om att tidskvantiteten i DataCapture var mer trovirdig &n
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tillverkningsrapporterna, da teknologin dr sikerhetsstilld. Dock var inte kategoriseringen av
DataCaptures stopptider fullstindig under perioden och kan dirfor inte anvindas for
berikningar. Istédllet anvindes skillnaden i stopptid mellan metoderna som ett procentuellt
palige pa de manuella tiderna for att kompensera for bristfillig manuell stopptidmétning.
For berdikningar av paldggssatserna hinvisas till appendix 4.

For att fa en kénsla for hur stor del av den tillgéingliga tiden som nagon operation ligger nere
i paketeringsdelen gjordes forenklingen att operationerna inte ligger nere samtidigt. Genom
att summera stopptiderna for alla operationer och stiilla i relation till den totala tiden kunde
andelen storningsfri tid beriknas.

3.3.3.2 Operationseffektivitet

Operationseffektiviteten berdknas enligt ekvation (4). Nedan foljer en beskrivning till hur
ekvationens ingdende delar har tagits fram och definierats.

processat antal * teoretisk cykeltid

ti ktivitet =
operationsef fektivite tillganglig operativ tid

Den teoretiska cykeltiden bestimdes utifran datainsamlingarna som gjordes i fabriken.
Delkapitel 3.3.2.3 beskriver hur dessa cykeltider tagits fram. I tillverkningsrapporterna finns
antalet processade enheter angivet i antal producerade skal, medan cykeltiderna dr berdknade
per KFP. For lina T3 och T4 utgor inte detta nagot problem eftersom antalet skal per KFP
alltid dr detsamma. P4 lina T2 varierar dock antalet skal per KFP och det gar darfor inte
att beridkna antalet processade KFP pa ett trovirdigt sdtt. Istillet valde kandidatgruppen
att rikna om de teoretiska cykeltiderna till per skal istillet for per KFP. Pa sa sitt kunde
operationseffektiviten beriknas. Den tillgéingliga operativa tiden #r densamma som i
beridkningarna for tidstillgingligheten. For resultat och beridkningar se appendix 11.

Aven den utnyttjade produktionstakten enligt ekvation (2) beriknades for sig, for att visa
hur stor del av den maximala produktionstakten som maskinen idag anvénder.

teoretisk cykeltid

tnyttjad dukti takt =
utnyttjad produktionsta verklig cykeltid

3.3.3.3 Kvalitetsutbyte

D4 kassationerna i paketeringsdelen ér smé i férhallande till de totala produktionsvolymerna
kan de forsummas i praktiken. De fa kassationer som uppstar i paketeringsdelen orsakas
framst av fel i tidigare processer. Vid OEE-talsberikningarna sattes kvalitetsutbytet déarfor
till ett, vilket innebér att inget utslag ges.

3.3.3.4 OEE-sammanstallning for linorna

Efter att respektive parameter erhallits kunde OEE-talet for respektive operation beriknas.
Enligt teorin gar det att berikna OEE enligt ekvation (6).

OEE = kvalitetsutbyte * operationsef fektivitet * tidstillganglighet (6)

For att uppskatta OEE for hela linan togs ett medelvirde av de ingaende operationernas
OEE.
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3.3.4 Analys av problem

Nar samtliga intervjuer hade avslutats genomfordes en innehallsanalys av det nedskrivna
intervjumaterialet. En innehallsanalys innebédr att de substantiella delarna identifieras
och blir utgéngspunkter for olika kategorier (Gillham, 2008). De tidigare uppsatta
arbetshypoteserna virdeflode, kommunikationsstruktur, psykosociala arbetsmiljo samt
ledarskap valdes som kategorier till innehallsanalysen. Innehéallsanalysen tillsammans med
materialflodeskartliggningen sammanstilldes sedan till en fallstudiedatabas med kategorierna
problem, orsak och symptom, se appendix 6. Kategoriseringen anvindes som stod vid
framtagning av losningsforslag. Fokus lag pa att identifiera orsakerna och genom att angripa
dessa losa problemen och per automatik eliminera en rad symptom. Analysen av
problemen presenterades foér fabriksledningen for att kunna bekrifta att situationen i
paketeringsdelen uppfattats korrekt innan arbetet med forbéttringsforslag inleddes. Syftet
med detta var att 6ka den interna validiteten (Yin, 1994).

3.4 Metod for framtagande av forbattringsforslag

Efter att nulédgesbeskrivningen och analysen av problemen blivit internt validerade av
fabriksledningen och direfter korrigerade inleddes arbetet med framtagningen av
forbéttringsforslag. Figur 6 illustrerar hur arbetet med framtagandet av forbéattringsforslagen
gjorts.

FRAMTAGNING AV
INTERN WORKSHOP ERELIMINARK EXTERN FI;ZTRS;AATL'I}rF:mgSAV
M FORBATTRINGS- WORKSHOP FORSLAG
FORSLAG

Figur 6: Illustration av arbetet kring den externa workshopen.

3.4.1 Intern workshop

En heldag avsattes for att utarbeta utkast till losningsforslag med fokus pa att komma at
fallstudiedatabasens kategoriserade problem. Till hjilp anvéindes Rother och Shooks (1999)
metodbeskrivning for framtagning av ett framtida tillstand, med fokus pa de guidande
fragestdllningarna. For att ge 1osningsforslagen trovirdighet forankrades de i teori inforskaffad
via den stidndigt parallella studien av litteratur som gjorts.

I den interna workshopen utfordes &ven en utvirdering av de KFP som idag anvinds for
produkterna pa de aktuella linorna. En férpackning av respektive slag med innehallande
produkter anvindes for att gora utvirderingen. KEtt experiment genomfordes dér
kandidatgruppen testade alla kombinationer av férpackning och produkt, se appendix 7 och
8. For de kombinationer som var anvéndbara, det vill sdga nér en produkt kunde placeras i
en annan produkts férpackning pa ett funktionellt sétt, gjordes ytterligare ett experiment av
skillnaden i luftinnehall mellan den nya kombinationen och den ursprungliga. Studiens
genomfordes genom att hilla i socker i bada kombinationerna av KFP-produkt, for att sedan
kunna jamféra volymerna. For resultat, se appendix 7 och 8. Syftet med studien var endast
att ge indikationer pé luftinnehéllet och inga exakta virden. Utifran KFP-utvirderingen
kunde nya kombinationer av KFP-produkt rekommenderas.
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3.4.2 Extern workshop

Magnusson (2014)* anser att en workshop &r ett effektivt sétt att fanga upp asikter och skapa
delaktighet for att diarigenom kunna utveckla en konkret och forankrad atgéirdsplan. Det
ansags darfor angeldget att en workshop tillsammans med fabriksledningen var relevant att
arrangera. Forbéttringsforslagen sammanstilldes och dérefter kallades ledningen till en
workshop.

Magnusson (2014)" rekommenderade #dven hur workshopen skulle liggas upp utifran de
tidsramar som fanns. Med rekommendationen i atanke delades fabriksledningen och
kandidatgruppens medlemmar upp i tre mindre mixade grupper, i syfte att skapa dynamiska
diskussioner. En workshopkoordinator utsags, som hade i uppgift att presentera
forbattringsforslagen och leda diskussionerna. Efter varje presenterat losningsforslag fick
respektive grupp fem minuter for sig sjélva till att diskutera fordelar, nackdelar och andra
l6sningsidéer till det aktuella 16sningsforslaget. Diskussionen sammanfattades av gruppen pa
post-it-lappar som sattes upp pa tavlan. Koordinatorn forde dérefter en diskussion i helgrupp
med utgangspunkt i post-it-lapparna. Helgruppsdiskussionerna antecknades och post-it-
lapparna sparades for att kunna anvindas som underlag vid faststillandet av de slutgiltiga
l6sningsforslagen.

3.4.3 Slutférande av forbattringsforslag

De i workshopen framkomna fordelar, nackdelar och ytterligare idéer kring utkastet till
forbattringsforslagen bearbetades och nya slutgiltiga forslag togs fram. Da ett av
fordndringsforslagen innebar en fordndring i beldggningen pé respektive forpackningsben var
beridkningar tvungna att utforas for avgora om layoutforslaget var genomforbart, se appendix
11. Dessutom innebar fordndringsforslaget att DFP-forslutare 4 maéaste processa ett storre
antal kundorderforpackningar per minut. Dérfor behévdes dven beridkningar for att avgora
om fordndringen var mojlig goras, se appendix 12.

3.5 Metodkritik

En undersoknings design bedéms vanligen kring fyra olika aspekter (Yin, 1994).
Validitet innebéir att rétt métvirden etableras for koncepten som studeras och kan stéirkas
genom att flera beviskéllor anvinds och att viktiga kéllor far granska utkast till rapporten.
Flera killor har anvénts bade vid framtagandet av tidstillgéingligheten fér operationerna samt
vid studier av paketeringsdelen da bade vanliga observationer, deltagande observationer samt
intervjuer genomforts. Vid tre tillfdllen har nyckelpersoner pa fabriken granskat utkast till
rapporten, vilket lett till en starkare konstruktionsvaliditet.

Reliabiliteten i en studie innebir att alla studiens delar, till exempel datainsamlingen, kan
repeteras med samma resultat (Yin, 1994). Denna stérktes genom att hela kandidatgruppen
var helt eller delvis nirvarande vid observationerna. Upprittandet av en fallstudiedatabas
dér problem, orsaker och symptom ingar leder ocksa till att det finns storre mojligheter att
repetera studien i framtiden.

Vid vissa tillfiillen ska modellen gilla andra forhallanden #n de som undersokts (Wallén,
1996). Detta kallas generaliserbarhet och kan teoretiskt diskuteras genom att se till de
begrénsningar som olika modellvillkor ger. I denna studie ér generaliserbarheten begrinsad
da den behandlar ett specifikt och komplext fall som inte férekommer nagon annanstans.

3.4 Johan Magnusson (Férestandare, Centrum fér Affarssystem, Géteborgs Universitet) intervjuad av kandidatgruppen
den 27 mars 2014.

28



Maéanga losningar dr anpassade till just det hir fallet, men fallstudien skulle dock kunna
anvindas som en lirdom for andra organisationer av liknande karaktér.

Experimenten for luftinnehall vid kombinationerna KFP-produkt kan kritiseras, eftersom
miétningarna enbart gjordes med en repetition. Resultaten kan dérfor vara felaktiga pa grund
av variation i forpackningar eller produkt samt ménsklig faktor. Syftet med experimentet var
dock inte att ge exakta resultat utan att ge en indikation pé& hur stor skillnaden i luftinnehall
var. Det genomférda experimentet anses tillrickligt sikra for att ge en sadan indikation.

Resultaten av tidmétningarna kan kritiseras da det finns en ménsklig faktor som kan paverka
métningarna. Det visar sig i sma variationer i operationernas cykeltider, som teoretiskt sett
ska vara samma Over hela linan d& ett stort antal métningar genomfordes och enligt ett
standardiserat sitt for alla operationer dr denna felkélla féorsumbar. Vid beridkningar av OEE-
tal har dessutom ett snitt av alla cykeltider anvints for att kompensera for den ménskliga
faktor som finns.

En felkélla till tidstillgdnglighetsberikningarna kan vara avsaknaden av data over
tomgangskorning. Nér en operation legat nere under den métta perioden har det rapporterats
in i DataCapture. Det DataCapture inte méter dr tiden som niéistkommande operationer kors
utan att nagot processas i dem. Det kan kritiseras da det i tillgdnglighetsberikningarna alltsa
visas att operationer dr uppe trots att de egentligen inte producerar nagot.

Vid utrékningarna foér storningsfri tid har kandidatgruppen antagit att stopptiderna for de
olika maskinerna inte sammanfallit. Férenklingen som har gjorts har alltsa varit att stoppen i
de olika stationerna kommit i serie och inte parallellt.

Vid beridkningarna for OEE pa produktionslinenivd har medelvirdet for de ingaende
operationerna i en lina anviints. Det gar att kritisera den hir metoden da det inte ger ett
absolut OEE-tal utan mer ér en indikation pa hur det borde ligga till. Vid berdkningar pa
det hir sittet viktas OEE-talet av de olika processerna i flodet som &r ndra sin maximala
kapacitet.
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4. Nulagesbeskrivning

I foljande kapitel redogors for den nuvarande situationen pé tacofabriken. Beskrivningen
innefattar produktionslinorna T2, T3 och T4 som producerar Shells, Mini Tubs och Tubs till
sex olika produkterbjudanden. Enligt rapportens avgrinsning studerades enbart
paketeringsdelen pa dessa linor. Beskrivningen &r ett resultat av en virdeflodeskartléiggning
tillsammans med insamling av primé#r- och sekundirdata. I redogorelsen ingar ocksa
berdkningar som gjorts utifran de data som samlats in.

4.1 Organisation

Delkapitlet behandlar de delar av organisationen som paverkar paketeringsdelen, exempelvis
organisationsstruktur, ledarskap och kommunikation.

4.1.1 Organisationsstruktur och ledarskap

Tacofabriken styrs av en ledningsgrupp som bestar av fabrikschef, kvalitetschef, material flow
manager, produktionschef, teknisk chef, HR-ansvarig samt OPS Champion, vilket illustreras
i figur 7. Det tekniska arbetet leds av den tekniska chefen som har en underhéallskoordinator,
tva processingenjorer samt nio driftstekniker under sig. Teknikeravdelningen ansvarar for
omstéllningar, reparationer och underhall av maskinerna. Operatorerna dr totalt 54 stycken,
dér 22 arbetar pa skift A, 22 pa skift B och tio pé nattskiftet. De &r direkt underordnade
teamledarna som i sin tur arbetar under skiftskoordinatorn. Produktionschefen har
skiftskoordinatorn och produktionsplanerare under sig.

LEDNINGEN
FABRIKSCHEF

1 | 1 1 1

PRODUKTIONSCHEF [ TEKNISKCHEF ] [K\IA;ITETSCHEF] [M“I‘Eﬂ""j'é;é‘c"v] [ HR-ANSVARIG ] [ops-cmmmcrq]

SKIFTS- UNDERHALLS-
KOORDINATOR KOORDINATCR

[ TEAMLEDARE (8) ] PR S SS}

\
OPERATORER DRIFTSTEKNIKER
SKIFT A {22) (9}
v
CPERATORER
SKIFT B (22)

OPERATORER
NATTSKIFT (10)

PRODUKTIONS-
PLANERARE

Figur 7: Organisationsstrukturen pa tacofabriken.

Ledarskapets kvalitet varierar i organisationen. P& hogsta niva dr engagemanget och
ledarskapet starkt, men saknar ibland férankring i produktionen. I fabriken ansvarar
skiftkoordinatorn for att delegera ner uppgifter till teamledarna. Teamledarna upplevs vara
hart belastade da de har flera ansvarsomraden. Det har dven framkommit att teamledarna
saknar en tydlig rollbeskrivning och ledarskapsutbildning. Appendix 16 visar hur
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rollbeskrivningen ser ut. En anledning till att teamledarna upplevs vara 6verbelastade dr att
inte tillréickligt med ansvar delegeras till operatorerna. Det uppfattas vara svart att delegera
eftersom kompetens och engagemang varierar, samt att befogenheter saknas till att
exempelvis genomféra omstéillningar och underhall av maskiner.

Det finns ingen tydlig ledarroll som styr arbetet pa teknikeravdelningen. Ordningsfoljden for
arbetsuppgifterna bestims av teknikerna sjdlva utifran personliga prioriteringar. Det far som
foljd att de svarare problemen skjuts upp till férméan for de problem som &r enklare att 16sa.
Kompetensen bland teknikerna péa avdelningen varierar, vilket exempelvis visas i att en
omstillning pa4 samma maskin kan ta mellan tolv minuter och tva timmar. Det finns dessutom
ett missnoje pa teknikeravdelningen kring att ledningen inte prioriterar underhallsarbetet.

Inlérningen av nya tekniker &r av klassisk karaktdr. Den nyanstillda far folja med en mer
erfaren tekniker under en tid och sedan arbeta sjilvstindigt. Vid problem far individen sedan
tillkalla en mer kunnig tekniker for att fa hjilp. Denna lirandeprocess har egentligen inget
slut utan fortgar till det att den anstéllda inte lingre behover hjélp. Tiden det tar till att en
ny tekniker &r fulléird och kompetensen hos de uppléirda teknikerna varierar darfor kraftigt. I
och med en avsaknad av nedskrivna rutiner och prioriteringslistor far den nyanstillda en bild
av att underhallsarbetet inte prioriteras.

4.1.2. Kommunikation

Figur 8 illustrerar hur kommunikationen sker i fabriken. De ifyllda pilarna innebér
kommunikation genom organiserade moten medan de streckade illustrerar informell
kommunikation utan planerade méten.

{ LEDNINGEN ]
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[ OPERATOR ] [ TEKNIKER ]

Figur 8: Kommunikationsflodet pa tacofabriken.

Vid varje skiftoverlimning, tva ganger per dag, sker tva olika moten. Vid det ena motet
deltar avgaende och pagaende teamledare samt avgaende och pagaende drifttekniker. Motet
pagar i tio minuter och utfall av nyckeltal samt stopporsaker diskuteras. Det andra motet dr
fem minuter langt och hér deltar avgaende och pagaende operatorer. 1 fabrikens
dokumenterade motesstruktur framgar inte vad som ska diskuteras pa detta mote.
Skiftoverlimningsmote dr det enda mote som operatorerna deltar i. Istiillet ansvarar
teamledarna for att overfora samtlig information till varje enskild operator, vilket inte

31



genomfors fullstindigt. Kommunikationskanalen till operatorer bedéms didrmed vara
bristfillig.

Dagligt fabriksmote halls i fabriken femton minuter varje morgon under pagéende skift med
produktionschef, planerare, kvalitetskoordinator, teknikkoordinator, skiftkoordinator och
teamledare. Syftet med motet dr att ge feedback kring foregaende dygns resultat samt att
presentera dagens produktions- och underhéllsplan. Det ska ocksa informeras om tillbud och
olyckor. Forutom under dessa moten visas ocksa produktionsdata i realtid pa skdrmar vid
linorna. Skidrmarna har dock &nnu inte tagits i bruk fullstindigt eftersom implementeringen
av ett nytt inrapporteringssystem pagar. Det har dven framgatt att innebérden av data som
presenteras pa skidrmarna inte har introducerats for operatorerna.

Varje onsdag halls ett 30 minuter langt PDCA-méte med OPS Champion, planerare,
kvalitetskoordinator, teknikkoordinator, teamledare samt skiftkoordinator. OPS Champion
leder motet med hjdlp av lappar pa en PDCA-tavla. Motet inleds med att forbéttringsforslag
som limnats in pa lappar under veckan presenteras, diskuteras och placeras under antingen
Plan eller Do. Samtliga fabriksanstillda har mojlighet att limna forslag pa sadana lappar.
Motet fortsdtter med uppfoljning av tidigare aktiviteter utifran PDCA-metodikens delar
check och act.

Dessutom halls veckovisa produktionsplaneringsmoten och fabriksledningsméten. Pa
fabriksledningsmotet diskuteras bland annat information fran PDCA-métet. Samtliga méten
forutom skiftoverlamningen halls i ett motesrum inne i fabriken kallat Obeya. Som hjélpmedel
vid motena anvinds en whiteboardtavla.

4.2 Produktion

Fabriken producerar mot en prognostiserad lagerniva men ibland sker dven produktion mot
kundorder. I rapportens avgrinsade omrade produceras sex olika produkterbjudanden: Mini
Tubs, Tubs, Tubs Dinner, Shells, Shells Dinner och Shells Big Pack. Dessa paketeras efter
tillverkningsprocessen i fem olika dimensioner av KFP. KFP paketeras sedan i fem olika DFP
for att slutligen lastas pa pall och transporteras till ett distributionslager i Kungsbacka.

P& lina T2 tillverkas Shells som paketeras i KFP om 12 eller 20 skal. 12-skalsférpackningen
bendmns hidanefter Shells och 20-skalsférpackningarna benéimns hidanefter Shells Big Pack.
Ibland sampaketeras Shells tillsammans med séas och krydda i en produkt kallad Shells Dinner.
KFP:n for dessa har samma dimensioner som for Shells Big Pack. Eftersom Shells Big Pack
tillverkas i sma volymer samt paketeras i lador med samma storlek som Shells Dinner, och
dérmed ger ett liknande flode, behandlar rapporten inte paketeringsflodet fér dem. Tubs
tillverkas pa lina T4, om 8 skal, och &ven de sampaketeras ibland med saser och kryddor till
produkten Tubs Dinner. Tillverkningen av Mini Tubs sker pa lina T3. De paketeras enbart i
en dimension av KFP om 14 stycken. Alltsa forekommer ingen variation i KFP-dimensioner
i paketeringsflodena pa denna lina. P4 de andra linorna krivs didremot omstéllningar for att
variera mellan de olika forpackningarna. Tabell 5 visar dels antalet produkter som paketeras
i kundforpackning och dels antalet kundférpackningar som  paketeras i
distributionsforpackning, samt dimensioner for férpackningarna.
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Tabell 5: Antal skal per KFP, dimensioner for respektive KFP samt antal KFP per DFP.

T2 Shells T2 Shells Dinner | T3 Mini Tubs T4 Tubs T4 Tubs Dinner
Antal skal per KFP 12 12 14 8 8

Divension KEPIMMI 470x140x45  220x140x60  140x140x50  145x125x60 190X 137x85

Antal KFP
per DFP 12 10 7 12 8

Produktionen #r uppdelad i tre skift, A, B och natt, med 6verlimning klockan 6.30, 15.05 och
23.35. Under dags- och kvillsskiftet dr 22 operatorer schemalagda i fabriken tillsammans med
tva teamledare och flertalet tekniker. Personerna roterar runt olika arbetsuppgifter pé olika
linor, inklusive den chipslina som ligger utanfor rapportens begrinsning. Under nattskiftet
arbetar 10 operatorer da produktionen reduceras och endast chips och Mini Tubs tillverkas.
Pa fredagar kors endast skift A och halva B-gkiftet da resterande tid dediceras at stid.

Ambitionen #dr att maskinerna ska koras under hela skifttiden men bade korta och ldngre
stopp forekommer. Vid stopp i paketeringsdelen fortséiitter baket att producera varpa buffring
ofta méste ske fore den maskin som har stopp. Produkterna plockas d& manuellt av fran
bandet och sedan manuellt pa igen, det fér att undga att linan behéver stoppas. Pa lina T2
finns ett undantag dér det i borjan av paketeringsdelen finns en 16sning for att automatiskt
avldgsna produkter fran linan. De maste sedan manuellt aterforas till linan igen.

4.3 Fabrikslayout

Produktionsanldggningen #r cirka 3 800 kvadratmeter och bestar av ett och ett halvt plan
dér fem produktionslinor till en boérjan ér placerade parallellt. Enligt avgrinsningarna for
rapporten ligger fokus pa paketeringsdelen for linorna T2, T3 och T4 medan lina T5 och
chipslinan exkluderas. Linorna skiljer sig nagot at med avseende pa utférande av de ingaende
operationerna, men inneborden dr densamma. I den ena dnden av lokalen #r baket placerat
och darifran portioneras deg ut till respektive lina. Dérefter foljer stansare, ugn och fritos,
vilka utfor huvudmomenten i tillverkningsprocessen. I anslutning till tillverkningsmaskinerna
finns ett nistningsmoment for respektive lina for att gruppera Shells, Mini Tubs och Tubs i
riatt antal skal. Dérefter dr en inplastningsmaskin och en krymptunnel beléigna for att omsluta
produkten i plast.

Nista operation for produktionslinorna T2, T3 och T4 dr vagen och metalldetektorn som
bendmns A2, A3 och A4 i figur 10. Hér kontrolleras de inplastade skalen och det &r fran och
med hér som paketeringsdelen borjar. Parallellt med linornas huvudfléde dr kapselresarna B2,
B3 och B4 placerade som omvandlar ark till KFP. Pa lina T2 och T3 sker pakopplingen av
KFP-flodet till huvudflodet efter att KFP-flodet akt under huvudflodet for att sedan lata en
maskin ldgga ner skal i KFP:n lings ett lutande rullband. Maskinen som utfor arbetet kallas
skaliléiggaren (F2 och F3). For produktionslina T4 sker pakopplingen mellan huvudflédet och
KFP-flodet med hjéilp av en robot som lyfter oéver skalen fran huvudflodet till KFP:n.
Maskinen som utfor lyftet benémns skalilyftare och aterfinns som F4 i figuren nedan. Dérefter
aker samtliga KFP:n for lina T2, T3 och T4 genom varsin KFP-forslutare (G2, G3 och G4)
for att forslutas och limmas ihop.

33



T

(|

£
B

_|

@ PorLalrobol

De linor som producerar Shells Dinner och Tubs Dinner, det vill siiga T2 och T4, innehaller
dessutom tva maskiner som har i uppgift att tillféra krydda och sas till respektive KFP. For
Shells Dinner och Tubs Dinner placerar maskin D2 och D4, det vill séiga sasildggarna, saserna
i en mindre kartong som ér fist i KFP:n och ocksd skapats av kapselresarna. For Shells
Dinner, som ocksa tillverkas pa lina T2, placeras kryddan bredvid sasen av kryddiliggaren
(E2) och hamnar didrmed nederst i ladan efter att Shells lagts i. Vid tillverkning av Tubs
Dinner pa lina T4 &r motsvarande maskin (E4) placerad efter skalilyftaren och kryddan
hamnar dérfor ovanpa skalen, det vill séiga overst i forpackningen.

Léngre bort i fabriken avslutas paketeringsprocessen for lina T2 och T4 med att flera KFP
paketeras i en DFP med hjilp av DFP-forslutare (H2 respektive H4). Dérefter placeras de péa
pall med hjilp av en portalrobot. For lina T3 sker paketeringen i DFP och placering pa pall
manuellt vid ett bord med plats for tva operatorer. Momentet bendmns H3 i figuren nedan.

Wag och metalldeteklor

Kapselresare @

Buffringsbana

1

Sasilaggare

Kryddildggzare

Skaliliggare /skalilyftare

KEP-iarslutare

DFP-férslutare

G2

[agpuppeppepns | — — - - ==

Figur 9: Layout over nuldget.

Som figur 9 visar ér linorna inte parallella i paketeringsdelen, utan linorna T3 och T4 korsar
vid ett tillfille varandra. Linorna ér dessutom krokta pa grund av platsbrist pa lingden. Som
foljd av layouten har dven platsbrist uppkommit pé bredden. P& lina T3 ér de tre sista
operationerna placerade efter att lina T4 korsat lina T3. En inlasningseffekt uppstar eftersom
det enda sittet att ta sig till borjan av linan #r att ga runt hela linorna T3 och T4. Det sker
genom att passera den streckade delen av lina T2, dér linan &r forhojd.

4.4 Vardeflode

I foljande delkapitel beskrivs virdeflodet for de aktuella linorna. For varje lina dr en
viirdeflodeskarta uppritad med alla ingdende operationer i dess paketeringsdel. Operationerna
symboliseras med boxar som innehaller teoretiska cykeltider (TC/T), tidstillgéinglighet
(TTH), OEE samt eventuell stilltid (S/T). Under boxarna &r genomloppstider och
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transporttider angivna. P& kartorna #r dven mellanlager for tillforselmaterial utplacerade i
form av trianglar. OEE-talet och dess ingaende parametrar for respektive paketeringsdel kan
dven utlisas pa kartorna. For redovisningar om hur miétningar gjorts hénvisas till
metodkapitlet. For redovisning av berdknade cykeltider, tidstillgdnglighet och
operationseffektivitet hédnvisas till appendix 3, 4, 5 och 10. Fér sammanfattande tabell 6ver
linornas data hénvisas till appendix 13. For symbolférteckning, se appendix 1.

4.4.1 Produktionslina T2

____________________________

Normal cykeltid = 2,05 s

LAGER

Max kapacitet: 368 skal/min

1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
LAGER v ] Max cykeltid/KFP: 1,96 s
.. ! Tidstillganglighet = 98,5 % H 2-skift
- Se. : f Shells: 52 %
M 1 . . 1 Shells Big Pack: 12 %
: .. .. 1 Operationseffektivitet = 48,0 %! Shells Dinner: 30 %
. . . ® e 1 1
. . . . : . - ‘
. . .. .. 1 Kvalitetseffektivitet =100 % 1 A
. . e i i
.
. ol 1
. . .. 1 OEE=T*O*K=491% i
\/ 4 A I
* .
.
.
.
.
* .
KAPSELRESARE SASILAGGARE KRYDDILAGGARE * -
.
TC/T:1,48 s. TC/T:0,91s. TC/T:1,28s. ®e .
S/T:ca30 min . S/T:caTlmin . S/T:caTmin .
TTH: 96,1% TTH: 98,0 % TTH: 97,9 % S -
OEE: 62,6 % OEE: 38,5 % OEE: 54,1 % .
.
.
.
A
6,555 795s 259s A
148s 091s 128s
VAG + METALLDET. SKALILAGGARE FORSLUTARE MECOPACK PORTALROBOT
S/T:Tmin TC/T:0,96 s TC/T:1,21s. TC/T:112s. TC/T:0,85s.
B B i B i S/T:ca3 min
— —- S/T:calmin - S/T:ca3min - S/T:ca 30 min >
BA KET TTH: 100 % TTH: 99,0 % TTH: 98,5 % TTH: 99,7 %
OEE: 40,6 % OEE: 51,2 % OEE: 47,4 % OEE: 35,9 %
39,22s 6,25s 10,38 s 12,17 s
0,96s 5,47 s 4234 s

Figur 10: Vardeflodeskarta dver paketeringsprocessen pa lina T2.

Figur 10 visar virdeflodet i paketeringsdelen for lina T2 med alla ingadende operationer vid
tillverkning av Shells Dinner. Vid tillverkning av enbart Shells ingar inte sas- och
kryddildggaroperationerna, men flodet ér i 6vrigt identiskt. Hela linans maximala kapacitet
dr 368 skal per minut, vilket styrs av baket som &r det som begrinsar linan. Som
virdeflodeskartan visar dr cykeltiden densamma for varje ingaende operation. D& inga
storningar forekommer dr déarfor flodet helt kontinuerligt, vilket innebér att inga mellanlager
finns. Tillverkning av Shells sker 52 procent av den totala produktionstiden och Shells Dinner
vid 30 procent av tiden. Resterande tid sker tillverkning av Shells Big Pack.

Fran lagret sker manuell materialtillférsel av kapslar till kapselresaren, kryddor till
kryddildggaren, séser till sasiliggaren samt kartong till DFP-forslutare. Materialet fors in pa
pall och placeras i anslutning till operationerna. Rutinerna kring nér pallarna ska koéras in
och ut samt var de ska placeras dr bristfilliga. Flodet dr inledningsvis tvadelat, med start i
kapselresare samt vag och metalldetektor, men fors samman i skalildiggaren.
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Andelen storningsfri tid for hela forpackningslinan dr 92,1 procent. Med andra ord stors flodet
7,9 procent av den tillgingliga tiden pa grund av stopp i nagon operation. Linans
genomsnittliga OEE ligger pa 49,1 procent. Det ligsta OEE-talet pa linan (38,5 procent) stér
sasiliggaren for. Hogst OEE pa linan har kapselresaren med 62,5 procent. Ligsta
tidstillgéinglighet har kapselresaren, som tabell 6 visar. Nér sas- och kryddildggarna kopplas
pa har de tillsammans en andel storningsfri tid pa 95,9 procent. Detta kan likstéillas med
kapselresarens laga tidstillgéinglighet eftersom sas- och kryddildggarna #r helt beroende av
varandra.

Tabell 6: OEE-tal med ingdende parametrar fore respektive operation i paketeringsprocessen pa lina T2.

OEE Operationseffektivitet Tidstillganglighet
Kapselresare 2 62,5 % 65,1 % 96,1 %
Sésilaggare 2 38,5% 39,3 % 98,0 %
Kryddildggare 2 54,1 % 55,3 % 97,9 %
Skalilaggare 2 40,6 % 40,6 % 100,0 %
KFP-Férslutare 2 51,2 % 51,7 % 99,0 %
DFP-Forslutare 2 47,4 % 48,1 % 98,5 %
Snitt 49,1 % 48,0 % 98,5 %

Kapselresarens laga tidstillgéinglighet beror pa felproducerade kapslar, ett extramoment vid
Shells Dinner-produktion med en mindre lada som ibland inte hamnar pa rétt plats i kapseln,
variation i kartongéimnen och omfattande omstéillningar. Sas- och kryddiliggarnas laga
gemensamma tidstillgdnglighet beror till stor del pa att de ofta missar kryddpéasar och
sasburkar i KFP-ladan vid ikappkorning nir linan ligger niira sin maximala kapacitet. Aven
vid normal produktion missar maskinen ibland kryddor och saser. DFP-forslutaren har langa
stélltider och en tidstillgédnglighet pa 98,5 procent. Den laga tidstillgéngligheten beror frimst
pa att limrester fastnar i maskinen, felplacering av KFP-lador i maskinen, variation bland
kartongdmnen samt omstéllningar som ofta har lang inkérningstid.

Linans operationseffektivitet ligger i snitt pa 48 procent. Det innebir att det finns utrymme
for att processa ett storre antal enheter under den tillgéingliga tiden. Anmérkningsvirt dr att
skaliléiggaren har en operationseffektivitet pa 40,6 procent i kombination med 100 procents
tidstillgéinglighet eftersom det visar pa att hastigheterna kan hojas avseviirt innan bekymmer
uppstar.
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4.4.2 Produktionslina T3

LAGER
Max kapacitet: 174 skal/min
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1 1 Mini Tubs: 100 %
1 1
. M i . - . . i
. ‘e, 1 Tidstillganglighet = 99,8 % A
. « ! H
. a _ . l A
. ! Operationseffektivitet = 22,6 % !
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- i i
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______________ o TSV,
.
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.
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TTH: 100 % 3
OEE: 25,6 % * .
.
‘A
16s
VAG + METALLDET. SKALILAGGARE FORSLUTARE MANUELL PACK
TC/T: 0,99s. TC/T:1,57 s. IC/T: Hanger ej med
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B A K E T II . OEE: 16,2 % . OEE: 25,8 % arbetar vid
maxkorning av
forslutare.
1237s 52s 6,45
L L L

56s

Figur 11: Vardeflodeskarta dver paketeringsprocessen pa lina T3.

I figur 11 visas virdeflodet i paketeringsdelen for lina T3 med alla ingadende operationer vid
tillverkning av Mini Tubs. Hela linans maximala kapacitet &ér 174 skal per minut, vilket d&ven
hér styrs av linans tillverkningsprocess. Som virdeflodeskartan visar ér cykeltiden densamma
for varje ingiende operation. D& inga storningar forekommer &dr darfor flodet helt
kontinuerligt, vilket innebér att inga mellanlager forekommer. Endast Mini Tubs tillverkas
pé linan, alltsa sker inga omstéllningar.

Fran lagret sker manuell materialtillférsel av kapslar till kapselresaren och kartong till DFP-
forslutaren. Materialet fors in pé pall och placeras i anslutning till operationerna. Rutinerna
ar dven hir bristfilliga. Likt forpackningslina T2 &r flodet inledningsvis tvadelat och
sammanfors i skaliliggaren. Andelen storningsfri tid &r 99,5 procent, vilket innebér att det
under drygt 0,5 procent av tiden sker storningar pa nagon av operationerna.

Det genomsnittliga OEE-talet for linan #r lagt pa 22,5 procent, se tabell 7. Det laga OEE-
talet har sin forklaring i att de ingdende operationerna ér dimensionerade for att samtidigt
kunna forpacka Mini Tubs fran paketeringslina T5, vilken i dagslidget dr avstingd. Om lina
T5 kors samtidigt skulle OEE-talet bli ungefir det dubbla eftersom fler skal processas per
tidsenhet.
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Tabell 7: OEE-tal med ingdende parametrar fore respektive operation i forpackningsprocessen pa lina T3.

OEE Operationseffektivitet = Tidstillganglighet
Kapselresare 3 256% | 256 % 100,0 %
Skalilaggare 3 16,2% | 16,3 % 99,9 %
KFP-Férslutare 3~ 25,8% 259 % 99,7 %
Snitt 225% | 22,6% 99,8 %

Den sista operationen i flodet d&r manuell paketering och utférs helt av operatorer. Arbetet
innebér montering av DFP, iliggning av KFP i DFP, forslutning av DFP samt lastning pa
pall. Dessutom ska flodet, kapselresaren och KFP-forslutaren i niirheten av paketeringen
overvakas och hallas i drift av operatéren som &dr ansvarig for manuell paketering. Via
observationer och intervjuer har bedémningen gjorts att operationen ér lina T3:s flaskhals.
Vid normalfléde med en cykeltid pa cirka fem sekunder ricker det med att bemanna den
manuella paketeringen med en operatér. Da hastigheten okar nagot krivs det ytterligare
bemanning for att kunna hantera de ingédende arbetsmomenten.

4.4.3 Produktionslina T4

LAGER

____________________________
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Figur 12: Vardeflodeskarta dver paketeringsprocessen pa lina T4.

Figur 12 visar virdeflodet i paketeringsdelen for forpackningslina T4 med alla ingaende
operationer vid tillverkning av Tubs Dinner. Likt Shells-tillverkning pa lina T2 ingar inte sas-
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och kryddildggaroperationerna vid tillverkning av Tubs. Hela linans maximala kapacitet &r
138 skal per minut. Som virdeflodeskartan visar sa &r cykeltiden densamma for varje
ingdende operation. D& inga storningar forekommer ér dirfor flodet helt kontinuerligt, vilket
innebdr att inga mellanlager férekommer. 72 procent av den totala produktionstiden sker
tillverkning av Tubs och 24 procent av tiden tillverkas Tubs Dinner.

Flodet #r avgriansat fran och med vag och metalldetektor till och med portalrobot med
utfloden till lagret. Aven hiir sammanfoérs de tva, inledningsvis parallella, flodena i
skalilyftaren. Till skillnad fran lina T2 sa sker kryddildggningen efter skalildggningen, vilket
leder till att kryddan alltsa ligger ovanpa skalen i KFP:n Fran lagret tillfors kapslar till
kapselresaren, séaser till sasiliggaren, kryddor till kryddildggaren samt kartong till DFP-
forslutaren. Likt 6vriga linor &r rutiner kring in- och utforsel av material samt var det ska
placeras bristfilliga.

Andelen storningsfri tid for linan &r 88,9 procent. Med andra ord sa stors flodet 11,1 procent
av den tillgéingliga tiden pa grund av stopp i nagon av operationerna. Det genomsnittliga
OEE-talet for linan &r 35,2 procent, se tabell 8. Ligst OEE har KFP-forslutaren pa 24,5
procent vilket hiinger samman med operationens laga tidstillginglighet. Hogst OEE har
kryddildggaren pa 45,9 procent. Sas- och kryddildggarnas gemensamma andel storningsfria
tid ligger pa 97,6 procent.

Tabell 8: OEE-tal med ingdende parametrar fore respektive operation i férpackningsprocessen pa lina T4.

OEE Operationseffektivitet Tidstillganglighet
Kapselresare 4 36,8 % 37,6 % 97,8 %
Skalilyftare 4 39,5 % 40,3 % 98,1 %
Sasilaggare 4 34,0 % 34,7 % 98,1 %
Kryddilaggare 4 45,9 % 46,1 % 99,4 %
KFP-forslutare 4 24,5 % 25,4 % 96,4 %
DFP-forslutare 4 30,4 % 31,0% 98,2 %
Snitt 35,2 % 33,3% 98,1 %

Kapselresarens laga tidstillgéinglighet beror mestadels pa felproducerade kapslar som fastnar,
variation i kartongdmnen, langa omstéllningar samt efterjusteringar. Skalilyftaren drabbas
av stopp pa grund av felande sensorer och stoppen kommer mer frekvent vid hog belastning
av linan.

KFP-forslutarens tidstillgéinglighet #r 96,4 procent, vilket beror pé att limrester fastnar,
kapslar trasslar sig samt att kartongdmnen varierar. Trots att tidstillgingligheten for DFP-
forslutaren &r 98,2 procent beskrivs maskinen som ett problemomrade i flertalet intervjuer.
Framfor allt omstéllningsprocessen beskrivs vara problematiskt med langa inkérningstider
innan den ritta balansen hittas.
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Operationseffektiviten ligger i genomsnitt pa 33,3 procent, vilket tyder pa att det finns mycket
mer att himta frdn operationerna. Anmérkningsvirt &dr kryddiliggarens hoga
operationseffektivitet i kombination med hog tidstillginglighet.

4.5 Omstallningsprocessen

I dagslidget sker omstéllningar pa lina T2 mellan paketering av Shells och Shells Dinner och
pa lina T4 mellan Tubs och Tubs Dinner. De maskiner som stills om pa respektive lina &r
kapselresarna, sas- och kryddildggarna, KFP-forslutarna och DFP-forslutarna. Dessutom
méaste enklare instdllningar goras pa vagar samt etikettskrivare. Utover sjilva
omstillningarna maste nytt material i form av kartongéimnen, saser och kryddor kéras ut fran
lager och fram till respektive maskin. Nér omstéllningen ska ske bestdms i
produktionsplanerna. I storsta mojliga man genomfors omstillningarna nér produktion inte
sker, exempelvis nir ugnar maste rengoras eller pa natten. Trots forsok till att planera bort
omstéllningar fran pagaende produktion genomférdes 54 omstillningar pa lina T2 och 28
stycken pa lina T4 under produktion ar 2013.

Teknikeravdelningen ansvarar for omstillningsprocesserna. Malet #r att processen ska
genomforas av tva tekniker, men ofta &r bara en nirvarande. Teknikerna genomfor de stora
delstegen ensamma, som omstéllning av KFP-forslutare, DFP-forslutare och kapselresare. 1
viss man hjilper teamledare och operatorer till med enklare moment. Hur arbetet fordelas
varierar kraftigt. Operatérerna genomfor oftast in- och utforsel av material, trots att det
ansvaret inte uttryckligen #r delegerat. Overlag saknas rutiner och beskrivningar for hur
processen ska gé till i sin helhet for lina T2, T3 och T4. Pa chipslinan, som ligger utanfor
avgrinsningarna for rapporten, finns dock tydliga SOP:er som steg for steg visar
omstillningsprocessen. Kompetensskillnaden dr stor mellan teknikerna och dérfor spelar det
stor roll vilka individer som &r inblandade for hur vél och effektivt omstéllningen genomfors.
En omstillning av samma maskin kan ta mellan tolv minuter och tva timmar.

Efter observationer av ett antal genomférda omstillningar konstateras att omstillningarna
bestar av manga enkla delmoment som inte kriaver specifik kompetens. Vid de tillfillen
teamledare har varit inblandade i omstillningarna har processen varit mer effektiv da
momenten delvis kunnat utforas parallellt istéllet for i serie, som sker nir endast en tekniker
genomfor omstéllningen.

DFP-forslutare 2 kriaver en omfattande omstéllningsprocess som har fler ingdende moment.
Flera verktyg byts ut och matt justeras efter aktuella kartongstorlekar enligt en
instruktionslista. Genom observation kan det konstateras att tekniker genomfor
omstéllningen pa olika sétt. Vissa tekniker utfor extra moment for att resultatet av
omstéllningen ska bli béttre. Vid testkorning finns ofta inte material, som kartongémnen och
KFP, tillgingligt, vilket leder till att maskinens inkérning inte sker forrén hela produktionen
sitts igang. Det leder till omfattande storningar i produktionen och buffring tills maskinen &r
korrekt inkord.

Problem #r storst vid nattliga omstéllningar eftersom efterjusteringar inte kan ske forrén
produktionen sitter igang pa morgonen da en annan tekniker &r pa plats. De nattliga
omstéllningarna sker i ett forsok att undvika omstéllning under ordinarie produktion.

4.6 Underhall

Det omfattande underhallsarbetet pa fabriken utfors av tekniker och som stod anvinds
datasystemet API. I systemet ldggs orderjobb, det vill siiga underhallsarbete som bor
genomforas, in pé maskinerna efter observationer och veckovisa inspektioner av teknikerna.
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Aven operatorer kan rapportera in orderjobb till teknikerna som i sin tur ligger in det i API.
Systemet underrittas och uppdateras inte kontinuerligt utan ménga gamla, redan
genomforda, jobb ligger kvar. Det saknas ocksa ett arbetssétt kring hur jobben ska prioriteras
trots att API stodjer det. Aven nedskrivna rutiner for hur underhallsarbetet ska utféras
saknas.

Eftersom fabrikens maskinpark delvis #r sliten dr underhall essentiellt for att mojliggora
fortsatt anvindning av maskinerna. Som foljd av att teknikerna behover dgna storsta delen
av sin tid at att atgéirda stopp och fel i produktionen f6ljs inte den underhallsplan som finns
for respektive maskin. Didrmed pagar en ond cirkel déir de manga stoppen resulterar i att
underhallet blir eftersatt vilket i sin tur leder till &nnu fler stopp. Underhallsplanerna for
respektive maskin #r inte uppdaterade d& det har framgatt att vissa maskiner behtver mer
eller mindre underhéll én vad som idag anges. De arbetsuppgifter som tekniker blir tillkallade
av operatorerna for att utféra #r i manga fall av enklare art, exempelvis justering av
felinstéllda skruvar efter omstéllning. Anledningen till att det inte utfors av operatorerna
sjdlva #r att de dels inte har befogenheterna och dels inte har tillgang till verktygen som
krévs. Stoppen tar dirfor liangre tid én nodviindigt och operatérerna star endast och vintar,
nagot som ocksa sker vid planerade stopp. Ibland utférs dock tillfilliga losningar av
operatorerna, sa kallade quick fix, istéllet for att be teknikerna om hjélp.

4.7 Arbetsmiljo

Generellt dr fabriksmiljon stokig, exempelvis ligger produktionsrester och forpackningar
spridda kring maskinerna. Att det saknas rutiner for placeringar av pallar med kartongédmnen,
att reservdelar slumpmiissigt star i anldggningen och att behallare for spill saknar fasta
positioner bidrar till den stokiga kénslan.

I intervjuerna framgick att trivseln ér hog, att arbetsbelastningen anses vara godtagbar och
att en arbetsrotation finns. Det har dock, i flertalet fall, poéingterats att det i paketeringsdelen
finns statiska och anstréingande arbetsmoment som bor ses 6ver. De moment som samtliga
operatorer lyft fram som belastande under intervjuerna #r det manuella paketeringsarbetet
vid lina T3. Vid stationen star vanligtvis en operator som manuellt ldigger KFP med Mini
Tubs i DFP. Arbetet ér statiskt, fysiskt krivande och ostimulerande med ett stressmoment
som uppkommer vid byte av pall, dd den manuellt maste koras in i lagret. Stationen &r inte
beldgen i anslutning till nagra andra stationer vilket gor att operatoren arbetar i ensamhet,
vilket ocksa bidrar till en sémre arbetsmiljo.

Ytterligare ett moment som lyfts fram som tungt och bor ses 6ver ur arbetsmiljosynpunkt ér
pafyllning av sas i sasildggaren vid produktion av Shells Dinner och Tubs Dinner pa lina T2
och T4. Det ar fysiskt krivande da ett sasblock ska lyftas fran pall till maskin déar slutligen
blocket viéinds upp och ner.

En annan faktor som paverkar arbetsmiljon negativt #r inlésningseffekterna i
paketeringsdelen. Operatorerna behover ofta forflytta sig mellan de olika linorna och den
onddiga transport som det medfér, pa grund av inlasningseffekterna, tkar den fysiska
arbetsbelastningen och forsimrar dérfor arbetsmiljon.

4.8 Hallbar utveckling

Hallbarhetsarbetet i paketeringsdelen pa tacofabriken dr anonymt. Idag ligger fokus friamst
pa social héllbarhet. I det arbetet ansvarar aktorer som skydds- och riskombud samt fackliga
representanter for fragor som ror arbetsmiljo, 16n och sikerhet. I arbetet med den ekologiska
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hallbarheten kan kopplingar dras till det nystartade PDCA-arbetet, dér syftet med stindiga
forbéattringar dr att minska sloseri.

Att underhallsarbetet dr eftersatt har tidigare diskuterats. Bristande underhall leder till fler
produktionsstopp och minskad livslingd for maskinerna. Det har resulterat i planer pa att
kopa in nya maskiner, nagot som inte dr att foredra ur ett ekologiskt hallbarhetsperspektiv.
Maskinernas livslingd minskar ocksd da paketeringsdelen idag producerar i en ojimn takt pa
grund av stopp. Stoppen gor att kappkorning maste ske med okad produktionstakt i
paketeringsdelen, nagot som leder till hégre belastning och slitage pa maskinerna.

Ur ekologisk héllbarhetssynpunkt dr de kassationer som sker efter omstéllningar pa linorna
felaktiga. Kassationerna orsakas av att det ofta krivs efterjusteringar for att fa maskinen att
utfora operationerna korrekt. Innan justeringar #r klara kors maskinen och producerar
felaktiga produkter som sedan méste kasseras.

Flera moment i paketeringsdelen &r fysiskt kridvande och monotona. Den manuella
paketeringen pa lina T3, pafyllning av séser i sasiliggare och manuell buffring vid
produktionsstopp dr de mest utmirkande. Arbetsmiljon #r dven pafrestande da konstant
buller forekommer. Ur ett socialt hallbarhetsperspektiv bor alla ndimnda faktorer ses 6ver for
att skapa en hallbar produktion.
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5. Analys

I foljande kapitel sker en vidareutveckling av nuldgesbeskrivningen dér de faktiska
problemomradena klarliggs med utgangspunkt i teorikapitlet. Hir presenteras problematik
rorande ledarskap och kommunikation. Vidare belyses forbéttringspotentialer rérande layout
och virdeflode samt omstillningsprocessen. Slutligen analyseras aspekter rérande den
psykosociala arbetsmiljo och hallbar utveckling som identifierats som kritiska.

5.1. Ledarskap

For att minska belastningen pa teamledarna maste rollbeskrivningen tydliggoras,
delegeringsproblemen losas samt ledarskapsutbildning genomféras. P& s& sitt stérks
ledarskapet, vilket underldttar for koordinering av de tillgangar som finns for att uppfylla
organisationens mal och syften (Rubenowitz, 2004). Genom 6kad delegering till exempelvis
operatorerna, minskas belastningen pa teamledarna medan operatorernas ansvar ckar. Detta
menar Rubenowitz (2004) medfor att motivationen foér operatérerna hojs genom okad
stimulans och mer egenkontroll. Ledarna i organisationen ska ocksa uppmuntra individen att
identifiera problem for att bidra med Kaizen till processen.

Avsaknad av struktur fér underhallsarbetet medfor att individuella prioriteringar sker och
dérfér behover ledarrollen pa teknikeravdelningen tydliggoras. Om underhallsarbetet
underprioriteras kan kroniska fel uppstd enligt Nakajima (1992), vilket ger sémre
utrustningseffektivitet. Att skapa tydligt ledarskap som strukturerar underhallsarbetet skulle
dérfor kunna medfora att kroniska fel minskar. En forutsédttning dr da att foretagsledningen
ocksa prioriterar underhall, nagot som i dagsliget inte gors. Likasa bor standarder for hur
teknikerna ska prioritera de olika #drendena skapas.

Det siitt som inlédrningen av nya tekniker sker pa idag, genom att den nyanstillda gar bredvid,
ar ett tillviigagangssiitt som enligt Liker och Meier (2006) kan orsaka problem som exempelvis
att fel process ldrs in d& problemen érvs ner till de nyanstillda. Inldrningsmetodiken medfor
dven en kompetensvariation da nya individer léir sig olika beroende pa vem de far folja.

5.2. Kommunikation

Kommunikationen #r bristande i organisationen och avsaknaden av ett kontinuerligt mote
mellan operatorer och 6éverordnade samt tekniker dr en grundorsak. Detta pa grund av att
det inte finns ndgon naturlig kanal fér exempelvis kommunikation av produktionsplaneringen
eller allmén information till operatorerna. Rubenowitz (2004) skriver att den typen av
information skapar trygghet och okad arbetsmotivation och #r dérfor intressant ur bade
arbetsmiljo- och effektivitetsperspektiv. Idag ansvarar teamledarna for spridningen av den
typen av information, vilket leder till att det inte alltid nar ut till alla samt att teamledarna
belastas med ondédiga arbetsuppgifter. Genom att inféra ett mote dér alla operatorer pa ett
skift deltar skapas en kommunikationskanal dir exempelvis produktionsplaneringen och
feedback kan presenteras. Likasd bor kommunikationskanalen for hela organisationen
forbéttras sa att samtliga led far den information som &r nodvindig for att utféra sina
arbetsuppgifter. Idag féorekommer kommunikationsbrister, exempelvis kring organisatoriska
faktorer som paverkar personalens tillgédnglighet, som medfér att produktionsplaneringen inte
kan fullfoljas.

Kommunikationsbristen mellan operatorer och tekniker bidrar ocksa till att skapa den
osynliga muren som Ljungberg (2000) beskriver som ett vanligt fenomen mellan just dessa
tva avdelningar. Med TPM kan denna mur rivas genom att operatorerna och teknikerna delar
pé underhélls- och omstillningsarbete. Genom forbéttrad relation och kommunikation kan
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dagens quick fix elimineras och istéllet ersittas av att grundorsaken till problemet identifieras
och 16ses.

For operatorerna finns alltsé enbart information och inte kommunikation i det dagliga arbetet
vilket ocksd paverkar ledningen negativt, da aterkoppling nedifran dr viktigt for utveckling
av verksamheten (Rubenowitz, 2004). Den outnyttjade kreativitet som avsaknaden av
kommunikation medfor dr dessutom ett sloseri enligt Lean. Det finns dock en mojlighet att
formedla forbattringar genom PDCA-tavlan i fabriken, ett arbete som nyss introducerats och
bor behallas och vidareutvecklas.

5.3. Layout

Layouten i fabrikens paketeringsdel ir ologisk, inflexibel och trang. Det medfor att flodet dr
svart att overblicka, nagot som forsvarar teamledarnas arbete d& de inte tydligt kan se
operatorerna och deras arbete. Lina T3 korsar lina T4 vid ett tillfille och skapar en
inlasningseffekt dir operatorerna som ér stationerade vid paketeringslina T3 blir isolerade
fran 6vriga linor. Isoleringen resulterar dessutom i forsémrad arbetsgemenskap. Layouten
medfor dven att operatorerna maéaste ga en onodigt lang stricka runt de nedre delarna av
paketeringsomradet for att kunna ta sig mellan linorna. Transportstrickor klassificeras enligt
Lean som ett sloseri i form av rorelse och bor darfor minimeras. Inlasningen forsvarar ocksa
mojligheten till att understodja varandra mellan linorna om oanade hindelser sker. Aven
materialinférseln av ark och kapslar blir mer komplex pa grund av dagens layout. For att
komma &t ovanstaende problem #r en layoutférindring nédvindig.

Den manuella paketeringen av Mini Tubs i DFP pa lina T3 &r resurskrivande da arbetet
méste utforas av minst en operator. Trots arbetsrotationen som sker i fabriken beskrivs
arbetsuppgiften vara fysiskt pafrestande och ostimulerande for den individ som stationeras
hir. Om produktionstakten okar uppstar en flaskhals vid den manuella paketeringen da
operatoren sjilv inte kan oka arbetstakten pa denna operation. Om déremot tva operatorer
dar nérvarande blir flodet inte begrinsat av den manuella paketeringen, men mer
resurskrivande. Stapling av DFP pa pall sker ocksd manuellt av samma operatér som
handpackar KFP, vilket orsakar stress for operatoren. Med en automatisk
paketeringsutrustning hade de ovanstaende beskrivna problemen eliminerats. Dagens layout
omdjliggor att automatisera den manuella paketeringen, da denna del av fabriken lider av
platsbrist. En layoutforindring dr alltsd nodvindig for att kunna automatisera denna process.

5.4 Vardeflode

For att kunna jamfora de olika paketeringsprocesserna med varandra har tabell 9
sammanstillts. Som den visar skiljer sig den normala produktionstakten at for lina T2, T3
och T4, vilket ger olika forutséttningar for paketeringsprocessernas prestationer. Forst och
friimst ger fler KFP per minut en léigre normal cykeltid i och med att intervallet mellan varje
KFP blir kortare. Som tabell 9 visar ér exempelvis lina T2:s normala cykeltid avsevirt ldgre
#n de ovriga linornas eftersom att produktionstakten dr hogre.

Vidare slutsatser kan inte dras fran de normala cykeltiderna ensamma, men om de stélls i
relation till den teoretiska cykeltiden for linan kan utnyttjad produktionstakt beriknas och
vidare analyseras. Det visar sig finnas ett samband mellan hoégre utnyttjad produktionstakt
och storre andel maskinhaveri, vilket avspeglas i andelen stérningsfri tid for linorna. Tabellen
visar att lina T2 och T4 har ldgst andel stérningsfri tid i kombination med hogre utnyttjad
produktionstakt. Samband stéirks d&ven med att maskinerna havererade oftare da stresstester
utfordes vid métning av teoretiska cykeltider. For att oka andelen storningsfri tid for linorna
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bor darfor operationer med hog utnyttjad produktionstakt belastas mindre. For vidare analys
av tidstillgingligheten hinvisas till delkapitel 5.4.2.

Tabell 9: Jamforelsetabell dver analyserade parametrar. S = Shells, SD = Shells Dinner, T = Tubs, TD = Tubs
Dinner.

T2 T3 T4

368 skal/min 174 skal/ min 138 skal/min
Normal produktionstakt

30,7 KFP/min 12,4 KFP/min 17,2 KFP/min
Normal C/T 2,05s. 4,96 s. 3,92s.
Teoretisk C/T (linan) SD:1,285,S:1,21 s 1,57 s TD: 2,17 sT:1,87 s
Utnyttjad produktionstakt SD: 62,5% S: 59 % 31 % TD:55,3% T. 47,7 %
Andel storningsfri tid 92,1 % 99,5 % 88,9 %

5.4.1 OEE-analys

De genomsnittliga OEE-talen for lina T2, T3 och T4 &r generellt laga, vilket gar att avliisa i
tabell 10. De laga OEE-talen beror pa en lag operationseffektivitet i kombination med lag
tidstillgéinglighet for vissa operationer. Skillnaderna mellan linornas genomsnittliga OEE-tal
beror framst pa variansen i normal produktionstakt men forstirks av att lina T2 och T4 har
ligre andel storningsfri tid. Paketeringslina T3:s laga utnyttjade produktionstakt pa 31
procent beror pa att paketeringsprocessen fran borjan &dr dimensionerad for att kunna
paketera med dubbel produktionstakt, vilket den inte gor idag.

De laga OEE-talen indikerar dock pa att det finns stor forbéattringspotential i den existerande
maskinparken genom att minska maskinstoppen och hoja produktionstakten. I dagsléget
skulle en hogre utnyttjad produktionstakt i paketeringsprocessen vara svarhanterligt da det
skulle stillas hogre krav pa buffringsarbetet och ikappkérningarna vid produktionsstopp

Tabell 10: Genomsnittligt OEE och utnyttjad produktionstakt. S = Shells, SD = Shells Dinner, T = Tubs, TD = Tubs
Dinner.

T2 T3 T4
Genomsnittligt OEE 491 % 22,5 % 35,2 %
Normal produktionstakt 30,7 KFP/min 12,4 KFP/min 17,2 KFP/min
Andel storningsfri tid 92,1 % 99,5 % 88,9 %
Utnyttjad produktionstakt SD: 62,4 % S: 59 % 31 % TD:55,3% T.47,7 %
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Vid ikappkorning efter produktionsstopp eller omstillning #r dessutom de utnyttjade
produktionstakten visentligt hogre jimfért med normalproduktion, vilket ger upphov till
extra slitage pa maskiner och annan utrustning. Dessutom foregas ikappkoérningarna av
buffring for att undvika nedstéingning av baket, vilket skapar sloseri i form av 6verarbete.
Enligt Lean ska kontinuerliga och jimna floden efterstrivas for att minimera sloserier likt
dessa (Liker, 2009). For att skapa kontinuerliga jimna floden samt for att utnyttja de
befintliga paketeringsprocessernas kapacitet till fullo maéaste alltsd produktionsstoppen
reduceras for att dérigenom jamna ut produktionstakten. Det kan uppnas genom att
effektivisera omstéllningsprocesserna, skapa kontinuitet i underhallsarbetet, rapportera in alla
stopp och infora ett kontinuerligt forbittringsarbete med hogre kvalitet. For att minska
variationen i arbetet och pafrestningarna av ikappkérningarna samt slippa buffringsarbetet
ar det lampligt att bygga in automatiska buffringsbanor.

5.4.2 Tidstillganglighetsanalys

Lag tidstillgéinglighet beror enligt TPM péa forlusten utrustningsfel och avbrott som leder till
stopp (Ljungberg, 2000). De operationer som &r beligna efter operationen med stopp tvingas
da koras pa tomgéng, vilket ocksd det klassificeras som en forlust enligt TPM. I foljande
delkapitel analyseras utrustningsfel och avbrott samt tomgangskornings koppling till
tidstillgéinglighet samt hur dessa forluster kan minimeras med méal att hoja
tidstillgéngligheten.

Att andelen storningsfri tid for linorna T2 och T4 #r ldgre dn for lina T3 har inte bara sin
grund i att antalet operationer &r fler och att den utnyttjade produktionstakten #r hogre,
utan beror pa omstillningarna som gors pa linorna T2 och T4. I tabell 11 presenteras andelen
storningsfri tid for samtliga linor.

Tabell 11: Andel storningsfri tid for respektive forpackningsben.

T2 T3 T4

Andel storningsfri tid 92,1 % 99,5 % 88,9 %

Insamlad data visar att de operationer som stills om har ldgst tidstillgéinglighet, se appendix
3. Anledningen é#r att maskiner som stélls om far storre slitage samt att kapacitetsforluster
uppstar da inkorningstiden #r lang och det tar tid att balansera de omstillda operationerna.
D4 efterjusteringar behover goras pa grund av felaktigt utforda omstéllningar orsakas dven
forluster pa den totala utrustningens effektivitet, Ljungberg (2000). Dessutom innehaller
maskinerna som stills om fler justerbara delar och har en mer komplex uppbyggnad, vilket
forsimrar deras prestationer. For att hoja andelen storningsfri tid pé linorna bor déarfor
antalet omstéllningar, deras lingd och variation reduceras.

Andelen storningsfri tid pa linorna beror av de ingdende operationernas tidstillgéinglighet.

Nedan analyseras och jamfors de kritiska operationernas tidstillgéingligheter och dess data
presenteras i tabell 12.
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Tabell 12: Tidstillganglighet for de olika operationerna.

T2 T3 T4
DFP-forslutare 98,5 % Manuell paketering 98,2 %
Kryddilaggare 97,9 % - 99,4 %
KFP-forslutare 99 % 99,7 % 96,4 %
Skalilaggare 100 % 99,9 % 98,1 %
Sasildggare 98,0 % - 98,0 %
Kapselresare 96,1 % 100 % 97,8 %

Jamfort med den manuella paketeringen ér DFP-férslutare 2 och DFP-forslutare 4 inte lika
resurskrivande da ingen direkt personal behovs. Dock har DFP-forslutarna relativt lag
tidstillgéinglighet som orsakas av omstéllningsprocessen och den langa inkorningstiden efter
omstéll. Enligt Lean ska kontinuerliga floden efterstrivas, det vill séiga en sa hog
tidstillgéinglighet och jimn utnyttjad produktionstakt som mojligt, for samtliga operationer
(Petersson et al., 2009). For att kunna skapa kontinuerliga floden maste
alltsa tidstillgéingligheten pa DFP-forslutare 2 och DFP-forslutare 4 tkas, i kombination med
utjimning av den idag varierande produktionstakten. Det kan ske genom att omstéllningarna
effektiviseras eller forsvinner samt genom forbittrat underhallsarbete.

Tidstillgingligheten for kryddildggarna péa lina T2 och T4 skiljer sig 4t d&4 maskinen pé lina
T4 har firre problem &n den pa lina T2. Utéver orsaker som skillnad i underhall kan det dven
bero pa att maskinernas konstruktion och process skiljer sig &t. En skillnad mellan
kryddildggningsmaskinerna #r att kryddorna pa lina T4 liggs i efter skalen, medan
kryddorna pa lina T2 ldggs i innan skalen, vilket kan téinkas vara en orsak till skillnaden i
tidstillgéinglighet. Kryddildggaren péa lina T2 har dessutom mindre utrymme for iliggningen,
se figur 13, vilket leder till att ildggningsrampen ér mindre och gar in mot huvudflodet
med storre vinkel o . Kryddiléiggningsoperationen pa lina T2 bor kunna forbéttras betydligt
genom att efterlikna konstruktionen pé lina T4 samt gora en initial underhallsinsats f6ljt av
kontinuerligt underhall.

A L

Figur 13: lllustration 6ver skillnaden i infallsvinkel mellan maskinparkens tva kryddilaggare.
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Aven for KFP-forslutarna skiljer sig tidstillgingligheten mellan maskinerna pa de olika
linorna. Omstéllningar och efterkommande inkérningsproblem #r hér forklaringen till varfor
KFP-forslutarna 2 och 4 har sdmre tidstillgdnglighet &n KFP-forslutare 3. Dessutom har
KFP-forslutare 4 visentligt ligre tidstillgdnglighet én lina T2:s, trots firre omstéllningar och
ligre alder. Som tidigare ndmnts star maskinen ofta still pa grund av att limrester ofta
fastnar. Orsaken kan vara dalig kvalitet pa utrustningen i kombination med ett eftersatt
underhallsarbete. Maskinens tidstillgéinglighet kan da hojas genom att forbittra
underhallsarbetet och eliminera eller effektivisera omstéllningarna. En initialt storre
underhallsinsats bor dven goras for att ta ikapp forlorat underhall.

Skalilyftaren pa T4 har betydligt sdamre tidstillginglighet #n skaliliggarna pa de andra
linorna. Orsaken &r att skalilyftaren har en mer avancerad konstruktion dir produkten lyfts
i med hjilp av en robotarm som #r beroende av en instabil sensor, istillet for att glida ner i
KFP:n som den gor pa lina T2 och T3. Dessutom #r kraven pa underhall onddigt stora for
robotkonstruktionen. For att skapa en hogre tidstillgénglighet och underlitta for tekniker bor
maskinen bytas ut till en konstruktion dér skalen glider i.

Aven for kapselresarna skiljer sig tidstillgingligheten mellan de olika linorna. Kapselresaren
pa T3 har hogst tidstillgéinglighet eftersom omstillningar inte sker, samt att den &r nyast.
Onskvirt #r darfor att eliminera omstillningen av kapselresarna for lina T2 och T4.
Skillnaden i tidstillginglighet mellan kapselresarna pa T2 och T4 beror bland annat pa
konstruktionen av verktyg. Kapselresaren pa T2 har verktyg med fasta matt, medan de pa
Kapselresare 4 justeras till onskade matt. Kapselresaren pa lina T4 kan dérfor anpassas béttre
till varierande kartongdmnen varfér denna konstruktion #r att foredra. Kvaliteten péa
kartongdmnen bor dock ses 6ver genom att stilla krav pa leverantoren. Dessutom bor en
storre underhallsinsats goras for kapselresaren pa lina T2.

For att minimera antalet stopp som leder till férluster i produktionen krivs generellt att
underhallsarbetet utfors kontinuerligt, nagot som i dagsliget ér svart da teknikernas arbete
framst bestar i att utféra omstéllningar samt atgirda de stopp som uppkommer. Det existerar
alltsd en ond cirkel dir stoppen resulterar i att underhallsarbetet blir eftersatt, vilket i sin
tur leder till énnu fler stopp. Genom att kontinuerligt arbeta med stidndiga forbattringar
minskas antalet stopp (Liker, 2009). Arbetet med sténdiga forbéttringar kan bli mer effektivt
genom att exempelvis vidareutveckla och férankra det nyligen startade PDCA-arbetet, och
déirmed kan stoppen minskas. Om dessutom omstillningar utférs av operatorer kan
teknikerna frigoras for att d& kunna fokusera pa underhallsarbetet, vilket i forlingningen
ocksa minskar antalet stopp. En del storre initiala underhalls- och renoveringsinsatser kan
behova genomforas i ett inledande skede for att hinna ifatt eftersatt underhall.

Avsaknaden av struktur och rutiner kring materialinflodet leder till misstag, defekter och
kapacitetsminskningar i paketeringsdelen (Liker, 2009). Hér kan 5S-verktyget anviindas for
att skapa rutiner kring inforsel och placering, vilket ocksa ger positiv effekt pa materialets
kvalitet da exempelvis fuktskador minskar.

5.5 Omstallningsprocessen

Som tidigare ndmnts kan andelen storningsfri tid kopplas till antalet omstillningar som gors.
For att oka OEE-talen i paketeringsdelen bor darfor antalet omstéllningar och tiden som de
tar reduceras. Genom att éndra forpackningarnas dimensioner, sa att olika produkttyper kan
paketeras i samma KFP och DFP, kan antalet varianter minskas och antalet omstéllningar
reduceras. Pa sa siitt okar flexibiliteten da bytet mellan tva produkterbjudanden gér snabbare
eftersom firre omstéllningar krivs. Enligt ett genomfort experiment, se appendix 7, &r
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forpackningarnas dimensioner s& pass lika att samma antal skal kan behallas i respektive
forpackning vid en reducering utan att det medfoér extra transport av luft.

I de fall déir omstéllningar énda maste ske bor fokus ligga pa att reducera omstillningstiderna.
Produktionsstopp som uppstar vid omstéllningar ér idag léngre dn nodvindigt. Det beror pa
att operationerna stills om i serie, istéllet for parallellt, och orsakar dérfér organisatoriska
forluster. Summan av varje delomstéllning utgér da den totala tiden for hela omstéllningen.
Hér finns #dven sloseri i form av viintan, eftersom operatorerna star och vintar under
omstillningsprocessen i brist pé information om vad som ska utforas. Om fler personer hade
engagerats och utbildats i omstéllningsprocesserna hade operationerna kunnat stillas om
parallellt och den totala omstédllningstiden skulle da bli lika med den lidngsta
delomstéllningstiden. Ett exempel pé skillnader mellan serieomstéllning och
parallellomstéllning illustreras i figur 14. En stor del av arbetet skulle dessutom kunna
forberedas innan omstillningen och didrmed forkorta stilltiden. Det kan ske med hjilp av
SMED-metodiken.

Ytterligare ett sitt att forenkla omstéllningsprocessen dr genom att anviinda leanverktyget
5S. Genom att inféra 5S i omstillningsprocessen kan rorelse, som enligt Lean klassificeras
som ett sloseri, reduceras. Personen som genomfoér omstéllningen behover inte utfora en
onodig rorelse for att leta ritt pa verktygen, eftersom att var sak har sin plats vid ett
fungerande 5S-arbete.

Serieomstallning
Total omstallningstid: 52 min

8 min 9 min 11 min 24 min
8 min
9 min
Parallellomstallning
Total omstallningstid: 24 min L
11 min
24 min
Total
24 min 52 min omstallningstid
(min)

Figur 14: Exempel pa den totala omstallningstiden for en serieomstalining respektive en parallellomstélining.

Det &dr inte bara problematiskt att omstédllningarna tar lang tid, utan ocksa att samma
utforande varierar i lingd. Detta férsvarar produktionsplaneringen eftersom det inte gar att
med sikerhet veta nir omstéllningen ér klar och hur resurserna ska fordelas. Orsaken ér den
kompetensvariation som finns bland teknikerna, vilken beror pa en avsaknad av tydliga
rutiner samt bristande inldrningsstruktur. Ovanstadende problem kan atgéirdas genom
inforandet av standarder sa som SOP, som da bor skapas for hela omstéllningsprocessen samt
genom omstrukturering av hur inlérning ska ga till enligt principer fran Liker (2009).
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Vid en snabbare och mindre varierande omstéllningsprocess behover produktionen inte sta
still lika ldnge och processen kan utforas pa dagen, vilket eliminerar problemen med
nattomstillningar. De tekniker som arbetar pa natten kan da istéllet arbeta med underhall
av maskinerna.

5.6 Psykosocial arbetsmiljo

Den radande arbetssituationen, som ibland beskrivs som fysiskt krivande och ostimulerande
trots arbetsrotation, kan enligt Rubenowitz (2004) bero pa aspekter som att den fysiska
belastningen inte #r acceptabel eller vara en f6ljd av bristande egenkontroll 6ver arbetet.
Genom att automatisera det fysiskt krivande arbetet skulle stressen kunna elimineras. Enligt
Hackman och Oldham (1980) kan den laga motivationen vara en fsljd av dalig stimulans eller
lag autonomi. En lag inre arbetsmotivation leder till bland annat bristande arbetseffektivitet.
Motivationen skulle kunna 6kas om individen tillats vara delaktig i beslutsfattande som ror
individens arbetssituation eller om uppgiftsvariationen tkas. Da arbetsprocessen vid linan dr
svar att gora mer varierad, kriavs att meningsfullhet skapas genom sidouppgifter som inte &r
direkt kopplade till linans arbete. Ett séitt att genomfora detta skulle kunna vara att lata
operatorerna, genom forbéttringsgrupper, driva det PDCA-arbete som idag utférs av
fabriksledningen. P& sa sitt kan dven medarbetarnas kreativitet utnyttjas, vilket &r viktigt
enligt Lean. Att ledningen i dagsliget driver PDCA-arbetet gor att operatorerna frantas
kiénslan av ansvar for problemet, trots att de i méanga fall identifierat problemen. Det
begrinsar operatorernas kunskap om resultatet gillande forbéttringsarbetet och dédrmed
minskas motivationen for forbéttringsarbetet. Ovanstaende resulterar i en ond cirkel som
illustreras i figur 15.

INGEN DELAKTIGHET |
| FORBATTRINGSARBETET

\ \.//
- MINSKAD

FORSVAGAT MOTIVATION

FORBATTRINGSARBETE FOR FORBATTRINGSARBETE

Figur 15: lllustration av den onda cirkel som skapas da operatorerna inte ar delaktiga i PDCA-arbetet.

Som Alvesson (2013) menar kommer drivkraften till att vilja anstringa sig med okad
motivation, nagot som i sin tur ger en positiv arbetsanda till hela organisationen. Ytterligare
en fordel med att forbéttringsarbetet overlimnas till berorda parter, i det hir fallet
operatorerna, dr enligt Ljungberg (2000) att arbetet forankras pa ett béttre séitt och chanserna
for att lyckas okar. Med grund i detta bor dven teamledare och tekniker inga i
forbéttringsgruppen.
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5.7 Hallbarhetsanalys

Enligt Almstrom et al. (2010) finns det ett samband mellan tkad lénsamhet och hojd
utnyttjandegrad. Hallbarhet dr alltsa négot som kan kopplas till ekonomiska vinster. For att
oka utnyttjandegraden i paketeringsprocesserna krivs att stoppen och tomgéngskérningen
minskar. Pa tacofabriken dr dérfor det eftersatta underhallsarbetet av maskinerna ett forsta
problem att angripa for att oka utnyttjandegraden och dirmed den ekologiska hallbarheten.
Forutom att eftersatt underhallsarbete leder till fler produktionsstopp minskar &ven
maskinernas livslingd. Den foérkortade livslingden medfér att nyinvesteringar krivs tidigare
in om underhallet hade prioriterats. Ur ett ekologiskt hallbarhetsperspektiv &r detta
ytterligare en negativ pafoljd. Enligt Almstrom et al. (2010) gor underhallsarbetet att
resurserna kan utnyttjas pa ett béttre séitt och ddrmed minskas behovet av nyinvesteringar.

De kassationer som uppstar pa grund av omstéllningsprocessens efterjustering ér en ekologisk
hallbarhetsbrist som bor elimineras eftersom det dr materialsloseri. Genom att utfora korrekta
omstéllningar som inte kridver efterjusteringar minskar kassationen av emballage och
produkter.

Kassationen av emballage, som sker pa grund av kvalitetsbrister orsakade av leverantoren,
ar ekologiskt ohallbar. Att inte underritta leverantéren om kvalitetsbristerna medfor att
kassationerna kvarstar. De felaktiga emballagen medfor dven produktionsstopp da de fastnar
i maskinerna, vilket medfér tomgangskorning pé efterliggande operationer. Tomgangskorning
resulterar i ineffektiv energianvindning, vilket inte &r i enlighet med ekologisk hallbarhet.
Upprittande av rutiner kring emballage #r darfor centralt for att 6ka den ekologiska och dven
pa sikt den ekonomiska hallbarheten.

Den sociala hallbarheten pa foretaget kan forbéttras, frimst genom att eliminera de fysiskt
krévande arbetsmomenten som identifierats. Arbetsmoment med hog belastning kan leda till
fysisk och psykisk ohiilsa och bor dérfor elimineras. Det anses av Slack et al. (2010) vara
centralt att ha en arbetsmiljé utan obekvima arbetstider och 6vertid. Om omstéllningsarbetet
standardiseras och produktionsstoppen minskas kan produktionsplaneringen féljas i stérre
utstrickning #n idag. Det minskar i sin tur risken for overtid. Om produktionen kan
effektiviseras ytterligare pa lang sikt bor foretaget striva efter att minska eller ta bort
nattskiftet for att 6ka den sociala hallbarheten.

Enligt Almstrom et al. (2010) ger dven lonsamhet social héallbarhet eftersom en kénsla av
trygghet i form av sikrad inkomst skapas hos den anstéllde. For att skapa denna kénsla av
trygghet krivs det att de anstillda far ta del av resultat, nyckeltal och framtidsplaner. Genom
att oOka kommunikationen och informationstillgangen for operatorerna kan alltsa
trygghetskénsla och social hallbarhet skapas.

Slack et al. (2010) beskriver att social hallbarhet pa verksamhetsniva kan skapas da individen
ges mojlighet till varierat arbete. P& tacofabriken &r operatorernas arbete monotont och
enkelt. Okad variation kan skapas genom att involvera operatérerna i arbetsuppgifter med
storre ansvar.

51



G KFP-forslutare
H  DFP-forslutare
(O Pportalrabot H4
—_—
G2

6. FOrbattringsforslag

Med grund i teorin, nuldgesbeskrivningen samt problemanalysen har atta
forbattringsomraden tagits fram. Forst presenteras layoutférslag A, som innebér en
upprittad layout, foljt av layoutforslag B, som innebér en layout som inte kriver
omstéllningar. Dérefter presenteras forslag for nya rutiner for omstéllningar, prioriterat
underhéllsarbete samt ny instruktionsmetodik. Slutligen beskrivs forslagen rorande
uppstartsmote for operatorer, fordndrat forbéttringsarbete och nya rutiner kring emballaget.
Hur forslagen sedan beror av varandra forklaras i det avslutande delkapitlet 6.9, déir dven en
slutsats kring fordndringarna dras.

6.1 Layoutférslag A - Uppratad layout

Wag och metalldetektor

Kapselresars

Buffringsbana

Sasilaggare
Kryddilagzare

Skalilaggare/skalilyftare

| g

Figur 16: Layoutkarta 6ver forslaget Uppratad layout

Med den relativt enkla och kostnadseffektiva layoutforindringen som visas i figur 16 skulle
manga identifierade problem kunna lgsas. Layoutkartan ér fullt skalenlig for savil maskiner
som utrymme. Genom att rdta upp linorna skapas en biittre 6versikt och en passage mitt i
paketeringsdelen, vilket skulle ge operatérerna okad kontroll. Passagen skulle innebéra en
tydlig vig for materialinforsel. Losningen skulle innebéra att DFP-forslutare 4 tillhor lina T3
och behover dérfor aldrig stillas om. Vid 6vriga linor kan automatiska buffringsbanor ersitta
det buffrings- och ikappkorningsarbete som idag behéver goras manuellt vid omstéllning och
stopp. Detta eliminerar forluster i form av &verarbete. Framforallt mojliggor
layoutforandringen att den manuella paketeringen kan ersittas av en automatiserad
paketering. Genom att eliminera det mest fysiskt krivande arbetsmomentet skulle den
psykosociala arbetsmiljon och dérmed den sociala hallbarheten kunna forbittras.
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Nedan foljer rekommendationer for vilka maskiner ur den existerande maskinparken som bor
anvindas och rustas upp for den nya layouten. Likasa presenteras de inkép som bor goras for
att kunna skapa det foreslagna flodet. I forsta hand har upprustning och omplacering
rekommenderats da det dr att foredra ur ett ekonomiskt och ekologiskt hallbarhetsperspektiv.
For att se en sammanstélld tabell 6ver rekommendationerna hinvisas till appendix 9.

Enligt forslaget kommer lina T2 fortfarande att paketera Shells och Shells Dinner.
Kapselresaren, skaliliggaren, sasiliaggaren och KFP-forslutare som anvinds idag ska behallas
men en ny DFP-maskin ska kopas in och installeras pa samma plats som tidigare. Den tidigare
DFP-forslutare 2 flyttas till lina T4, till plats H4 enligt kartan ovan, eftersom volymerna pa
denna lina &r ligre och omstillningarna firre. Den nya DFP-forslutaren, som ersétter DFP-
forslutare 2, bor kunna stéillas om automatiskt och blir saledes mer tids- och resurseffektiv.
Kryddiliggaren bor forindras sa att den efterlikna kryddiliggaren pa lina T4, som har en
mindre infallsvinkel och storre utrymme vid kryddiliggning, vilket bor forbéittra
tidstillgéngligheten. Kapselresaren kan behallas men kriver da en storre underhallsinsats samt
att verktygen byts ut till justerbara.

Lina T/ kommer enligt forslaget foréindras radikalt. Kapselresaren, sas- och kryddildggarna
behalls, men forflyttas till nya positioner enligt kartan. Pa lina T4 bor skalilyftaren bytas ut
mot en ildggare med glidmetod som skaliliggaren pa lina T2 har, eftersom den har hogre
tidstillgéinglighet. KFP-forslutare 4 kommer std kvar péa tidigare position och istillet
anvindas pa lina T3. Till lina T4 kopplas som erséttning KFP-forslutare 3 pa, vilken ska
placeras pa position G4. Dessutom kopplas lina T2:s tidigare DFP-forslutare 2 in pa lina T4.

For att kunna paketera DFP pa pall behover lina T4 kopplas till portalroboten.
Portalroboten, som i dagsliget hanterar tva linor, behover da forlingas ett steg och
programmeras om for att kunna arbeta med alla tre linorna. Det dr fullt mojligt eftersom
portalroboten #r inképt for att kunna lasta pa tre pallar samtidigt. Kartan visar att det finns
gott om utrymme for att goéra en sadan forlingning. Efter KFP-forslutaren foreslas dven att
en upphojning av linan gors, vilket symboliseras av den blaa streckade linjen mellan G4 och
H2 pa kartan. Denna upphojning bor inféras sa att in- och utforsel av material dven kan ske
hér. Om inte en upphdjning kan inforas bor en stege placeras pa denna plats, sé att personal
kan rora sig fritt.

Enligt forslaget fordandras dven lina T3 layoutmissigt. Kapselresaren och skalildggaren behalls
pa linan men far nya positioner, se kartan ovan. DFP-forslutare 4 behalls pa sin tidigare
position och kopplas till lina T3. Eftersom DFP-forslutare 4 ér kopplad till lina T3 kommer
den endast processa KFP med Mini Tubs, vilket medfor att maskinens problem med
omstillningar elimineras. Det leder ocksa till att DFP-forslutare 4  slipper
inkérningsproblemen som uppstar efter omstéllningar och ddarmed hojs dess tidstillgéinglighet.
For att hoja tidstillgédngligheten ytterligare behdver en storre underhallsinsats goras pa
maskinen.

I och med pakopplingen pa DFP-forslutare 4 blir flodet for lina T3 rakt och mer logiskt. 1
forslaget ingar att transportbandet hojs upp nagra meter direkt efter vagen och
metalldetektorn for att skapas en passage under linan. Passagen mgjliggor for personalen att
na alla paketeringsprocesser utan att lingre behtva ga runt nagon av paketeringslinorna,
vilket eliminerar slgseri i form av rorelse. Alla linor och maskiner kan da nas fran insidan av
paketeringsomradet, vilket effektiviserar arbetet da firre operatorer krivs till samma antal
linor. Pa detta sitt skulle ocksa en tydlig transportvig som underlittar in- och utforsel av
material skapas. Mini Tubs paketeras aldrig som Dinner och har ddrmed minst antal
operationer. Att placera denna process i mitten av paketeringsomradet blir en férdel da fria
ytor skapas, vilket leder till ytterligare rorelsemojligheter for personalen.
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For att forbattra kapselresarnas tidstillginglighet skulle ytterligare en forindring kunna
genomforas. Genom att koppla lina T3:s idag i princip felfria kapselresare till lina T4, som
kraver omstéllningar, skulle omstéllningarna kunna ske med mindre problem. Lina T4:as
kapselresare bor i sin tur kopplas pa lina T3, eftersom den d& inte behover stéllas om. Det i
kombination med en underhallsinsats skulle hija tidstillgdngligheten avsevirt for maskinen.

Forandringsforslaget innebér att omstéllningar kvarstar, men blir effektivare tack vare den
nya automatiserade DFP-forslutaren pa lina T2. Om detta kombineras med de fordndringar
som beskrivs i delkapitel 6.3 kan omstéllningsprocesserna effektiviseras ytterligare. Trots
detta kommer ett visst behov av buffringsarbete kvarstd. Genom att anvinda sig
av automatiska vertikalt spiralformade buffringsbanor behéver detta inte ldngre goras
manuellt, vilket &ven férbéttrar den sociala hallbarheten pa foretaget. Sddana buffringsbanor
bor darfor installeras pa lina T2 respektive lina T4 pa positionerna C2 och C4.
Buffringsbanornas kapacitet ska vara s& pass hog att de vid omstéllning eller stopp kan buffra
alla producerade Shells respektive Tubs. Som diskuteras i delkapitel 6.3 nedan bor en
standardiserad tid for omstéllningarna identifieras vilket gor det mojligt att berikna hur hog
kapacitet buffringsbanan méste ha. Buffringsbanorna ska #ven vara uppbyggda sa att skalen
efter buffring utportioneras ¢ver en ldingre tid, i syfte att jimna ut variationen i utnyttjad
produktionstakt och dérmed minska slitaget pa utrustningen.

For att komma at problemen med materialinforsel ska rutor for var pallar ska placeras ritas
ut enligt 5S. Rutorna askadliggors av de streckade réda rutorna i layoutkartan. Det dr viktigt
att tydliga regler sitts upp for hur transportvigarna och rutorna ska anviindas. Genom att
infora forbéttringarna far materialinforselrutinen den nodvindiga struktur som tidigare
saknats.

6.2 Layoutforslag B - Omstallningsfri layout

I dagsliget har foretaget fem olika forpackningsdimensioner till sina sex olika
produkterbjudanden, vilket kridver omstéllningar vid produktbyte eftersom det enbart finns
tre forpackningsprocesser. Omstillningen gors for att anpassa maskinen till forpackningen
som ska bearbetas och inte for sjidlva produkten i férpackningen. Antalet omstéllningar kan
dérmed minskas genom att reducera antalet forpackningsvarianter.

RS mm

Figur 17: Hur Tubs-ladans dimensioner bor anvandas for paketering av Mini Tubs och Tubs.
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Med grund i det ovan ndmnda rekommenderas fabriken att eliminera tva varianter av
forpackningar. Eftersom Mini Tubs kan paketeras i den idag befintliga Tubs-ladan och att
det d& enbart transporteras 2 volymprocent mer luft, rekommenderas Mini Tubs-paketeringen
ske pa detta sitt. For ytterligare motivering hinvisas till appendix 7. Figur 17 askadliggor
den nya forpackningsstrategin. Fordelen med att anviinda sig av redan existerande lada &r
att forindring i DFP-emballage och pallmoénster inte behdver goras. Det dr dven mojligt att
paketera Shells Dinner och Shells Big Pack i Tubs Dinner-ladan om den utdkas nagon
millimeter pa ldngden, vilket illustreras i figur 18. Det kriver dock ytterligare fordndring da
DFP-emballage och pallmonster eventuellt maste dndras. Hur den nya laddan exakt ska
dimensioneras kridver vidare studier. For beskrivning av tillvigagangsittet for hur
ovanstaende férpackningsfordndringar framtagits hinvisas till metodkapitlet.

SHELLS

TUBS DINNER

Figur 18: Hur Tubs Dinner-ladans dimensioner anvands for tre olika produkter.

De ovanstidende rekommenderade forpackningsforindringarna innebdr att antalet KEFP-
varianter reduceras till tre. Det mojliggor en layoutfordndring, déir en férpackningsdimension
forpackas per lina. Tabell 13 visar vad som foreslas paketeras pa respektive lina.

Tabell 13: Vilka produkter som ska kéras pa respektive forpackningsben.

T2 Shells Big Pack, Tubs Dinner, Shells Dinner
T3 Tubs, Mini Tubs
T4 Shells

En konceptuell bild av layoutforédndringen illustreras i figur 19. Figuren visar inte maskinernas
storlek eller exakta placering i fabriken, utan syftar till att ge en idé 6ver hur layouten bor
struktureras i sin helhet fér att kunna effektivisera processerna.

Nedan foljer rekommendationer for vilka maskiner ur den existerande maskinparken som bor
anvindas och rustas upp for den nya layouten. Likasa presenteras de inkép som bor goras for
att kunna skapa det foreslagna flosdet. Aven hir #r upprustning och omplacering
rekommenderat i forsta hand da det é&r att foredra ur ett ekonomiskt och ekologiskt
hallbarhetsperspektiv. For att se en sammanstélld tabell 6ver rekommendationerna, hinvisas
till appendix 9.
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Figur 19: Forslag till omstallningsfri layout.

Den nya layouten innebér att Shells Dinner, Shells Big Pack och Tubs Dinner kan paketeras
pad lina T2 i en typ av KFP med samma forpackningsdimension. Att enbart en
forpackningsdimension processas pa linan innebér att inga storre omstéillningar behéver goras.
Det &dr enbart sas- och kryddildggarna som behover kopplas pa da viixling mellan paketering
av Shells Big Pack och paketering av Shells Dinner och Tubs Dinner sker.

Forédndringen innebir alltsa att produktion av Shells Dinner och Tubs Dinner kommer ske
pa ett gemensamt forpackningsben till skillnad fran idag, diar det sker separat. Fabriken
behover alltsa inte lingre tva uppsittningar av krydd- och sésiliggare. Da kryddiléiggaren pa
lina T4 i dagsléiget har hogre tidstillgénglighet én den pa lina T2 rekommenderas att anvinda
kryddilaggare 4 péa lina T2 istéllet. Sasildggaren, kapselresaren, skaliliggaren, KFP-
forslutaren och DFP-forslutaren behalls pa lina T2.

For att kunna hoja kapselresarens tidstillgéinglighet behtver dven i detta forslag verktygen
goras justerbara, samt att en storre underhallsinsats genomfors. Att inga omstéllningar langre
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behover ske pa maskinen kommer ockséa bidra till hogre tidstillginglighet. DFP-forslutarens
tidigare beskrivna problem med omstéllningar och efterfoljande inkérning kommer forsvinna
eftersom inga omstéllningar lingre sker. Dessutom blir slitaget mindre eftersom volymerna
for Shells Dinner, Tubs Dinner och Shells Big Pack inte ér lika stora som for Shells och Shells
Dinner. Till linan bor d&ven en mindre spiralformad buffringsbana installeras for att kunna
hantera de stopp som uppkommer och jimna ut produktionstakten.

Om forpackningsforandringarna genomfors innebir det dven att Mini Tubs och Tubs kan
paketeras pa lina T3 helt utan att omstillningar behover ske. Lina T3 skulle med det nya
forslaget behtva tva separat placerade kapselresare (se positionerna B3:1 och B3:2 pa
ovanstaende karta) och skaliliggare (F3:1, F3:2). En gemensam KFP-forslutare (G3) med
dubbla foérslutningsvigar genom maskinen behévs ocksa. En av kapselresarna behover kopas
in, medan den som redan finns i anslutning till lina T4 kan flyttas till position B3:1.
Skalildggarna ska ha en konstruktion dér skalen glider ner i forpackningen, likt de skaliléiggare
som idag finns pa lina T2 och T3, da en sadan konstruktion har visat sig ge hogre
tidstillgéinglighet. Bada skalildggarna behéver dock kopas in, eftersom det nya forslaget kriaver
totalt fyra stycken och det idag endast finns tva i maskinparken.

Aven KFP-forslutaren med dubbla ingangar behover kopas in. Istillet for att anviinda sig av
en forslutare med dubbla ingangar skulle tva mindre forslutare kunna forvérvas. Vilket
alternativ som &r bist #dr en investeringsrelaterad fraga, eftersom det inte ger nagra
flodesméssiga skillnader.

I anslutning till KFP-forslutaren adderas tva buffringsbanor, bendmnda buffringszon pa
kartan, dir KFP:na kan vinta pa sin tur att processas i den efterféljande DFP-forslutaren.
Viantan i buffringszonen behovs eftersom en DFP maste innehalla 12 KFP per sort.
Buffringszonen ska varannan cykel sldppa ut 12 stycken KFP med Mini Tubs och varannan
12 stycken KFP med Tubs. Det medfor att den utnyttjade produktionstakten och OEE-talet
for DFP-forslutaren blir hogre. Ett alternativ hade varit att placera buffringszonen innan
KFP-forslutaren och da bara anvinda sig av en maskin med en ingang, men det kan bli
problematiskt eftersom cyklerna d& blir lingre och ko kan bildas innan forslutaren. Att
placera buffringszonen innan KFP-forslutaren med en ingdng innebér dock att en ny KFP-
forslutare med dubbel ingang inte behover inforskaffas, eftersom en KFP-forslutare med enkel
ingang redan finns och i detta forslag inte anviinds. Buffringszonen behtver enbart anvindas
da paketering av bade Mini Tubs och Tubs gors. Nér enbart en typ av produkt paketeras
sker ingen uppsamling i buffringszonen, vilket regleras av sensorer.

Den DFP-forslutare som idag finns pa lina T4 rekommenderas att behallas p& samma position
och kopplas till lina T3. Den hojda produktionstakten ska inte vara nagra problem att
processa eftersom den utnyttjade produktionstakten pa maskinen idag ér lag, se appendix 12.
De problem som beskrivits for denna DFP-forslutare, kommer till stor del forsvinna eftersom
inga omstéllningar ldngre sker. P4 lingre sikt bor dock maskinen bytas ut eftersom reservdelar
ar svara att tillga.

Enligt forslaget kommer Shells paketeras pa lina T4. Kapselresaren, skaliliggaren och KFP-
forslutaren &r de som tidigare anvéints till lina T3. Ingen av dessa maskiner har lag
tidstillgéinglighet sedan tidigare och forvintas ddrmed kunna ha hog tidstillgéinglighet dven
vid paketering av Shells. En ny DFP-forslutare behover kopas in for att 1osa de problem som
den manuella paketeringen idag medfor. Automatiseringen innebér alltsa inte bara att flodet
blir béttre och resurskraven mindre utan ger 6verlag en béttre psykosocial arbetsmiljo.

For att den foreslagna layoutfordndringen ska vara mojlig behover dven nya transportbanor
med viixlar, som forbinder vagarna och metalldetektorerna med respektive férpackningsben,
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installeras. Transportbanorna ska mojliggora vixling i enlighet med de streckade blaa, roda
och grona linjerna i layoutkartan ovan.

Forslaget innebér stora forbéttringar, framforallt att inga omstédllningar behover goras da
méanga stopp direkt kan kopplas till omstéllningar. Att omstillningar inte sker leder dérfor
till en hogre tidstillgdnglighet. Slitaget p& samtliga operationer kommer minskas da
produktionstakten utjimnas eftersom buffrings- och ikappkorningsarbete inte behéver géras
i samma utstrickning. Mindre slitage bidrar ocksa till hogre tidstillgéinglighet men &ven till
okad en ekologisk hallbarhet d& maskinernas livslingd forléngs.

Omstillningsfriheten innebér en frigorelse av tekniker. Teknikerna kan nu helt dgna sig at
drift av maskiner och underhallsarbete. Nattomstillningarna behover inte lingre goras och
storre underhallsinsatser kan istéllet ske pa natten. Dessutom innebér den nya fordelningen
av produkter pa forpackningsbenen att beldggningen, det vill séiga tiden som operationerna
dr aktiva, blir ldgre, se tabell 14. Den tid da linorna star still kan da dgnas at underhall och
forbéttringsarbete. Att beldggningen #r ldgre pa tva av benen innebér ocksa att arbetet blir
mindre resurskrivande om produktionsplanerings gors ritt. For berdkningar av
beldggningsgraden hénvisas till appendix 11.

Tabell 14: Belaggning for respektive forpackningsben.

Nuvarande layout Omstéliningsfri
T2 1% 50 %
T3 91 % 100 %
T4 83 % 41 %

Att minimera antalet forpackningsvarianter till tre stycken innebidr att kostnaderna for
emballage kan minimeras eftersom de kops in i storre volymer. Det blir ocksa lidttare att se
till att kvaliteten pa emballagen haller standard, eftersom antalet varianter dr firre. Hur
emballagen ska forbéttras ytterligare beskrivs i delkapitel 6.8.

Overlag innebidr forbittringsforslaget stora investeringar i form av nyforviarv och
ombyggnationer. Dessutom tar forslaget frimst hinsyn till de produktionstekniska
aspekterna. For att  genomfora  fordndringarna av  forpackningarna  krivs
marknadsavdelningens godkiénnande. Ur ett marknadsperspektiv kan forindringen vara en
nackdel men i och med att forslaget inte innebér en fordndring av produkten som slutkunden
koper, borde inte en 6vergang bli problematisk.

6.3 Rutiner for omstallning

I layoutforslagen ovan diskuteras losningsforslag for hur omstéllningar kan reduceras
respektive elimineras. I de fall dér omstéillning &r nodvindig och inte kan elimineras bor
fabriken striva efter att reducera omstéllningstiden. For att effektivisera
omstéllningsprocessen och dérmed minska stilltiden bor fabriken infora nya rutiner for
omstillningar.

Operatorerna bor involveras i omstillningsarbetet och det realiseras bland annat genom att
tydliga SOP:er for de maskiner som ska stéillas om inférs. De ska anvindas av savil operatorer
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som tekniker. Strukturerna for SOP:erna bor efterlikna de som finns pa chipslinan och
innehallet bor skapas och uppdateras enligt best practice-metoden. Materialet bor dven
anvindas vid inldrning. Pa sé sédtt blir kompetensvariationen hos teknikerna och operatorerna
minimal och hybridrutiner undviks. Teknikerna bor sedan utbilda samtliga operatorer i
omstillningsarbetet med stod av SOP:erna med syfte att operatorerna sjélva ska kunna utféra
omstéllningarna. Likasd bor SOP:er och standarder for efterjusteringar skapas sa att
operatorerna kan ansvara dven for detta arbete. SOP:erna ska innehalla en checklista for
atgirder som kan vidtas vid specifika problem, som uppkommer efter en omstéllning, innan
tekniker tillkallas.

Det kan ténkas vara svart att losgora operatorer fran andra ataganden i produktionen for att
delta i omstéllningar eftersom dagens layout innebdr att buffring maste ske nir
paketeringsdelen dr avstingd. Genom att anamma forbattringsforslag for layouten i fabriken,
som presenteras i delkapitlet ovan, kommer dock buffringsbanor upprittas och problemet
elimineras.

For att omstillningarna ska kunna skétas av operatorerna pa ett framgangsrikt sétt krivs
ett tydligt ledarskap. Tydliga rutiner maste skapas som beskriver vem som gor vad i processen
och i vilken ordning, Nagot som ska koordineras av ledaren. Likasd maste samtliga
medarbetare fa information om vilka omstéllningar som ska ske under skiftet och nir, nagot
som presenteras pa uppstartsmotet. Det bor #ven diskuteras vad startsignalen for
omstillningen ska vara. Ett forslag dr att inféra en omstéllningssignal som far samtliga
personer som deltar i omstéllningen att reagera och inta sin position. En person pa
teknikeravdelningen foreslas bli ansvarig for att rutinerna upprittas enligt ovan.

Ytterligare ett sétt att eliminera stélltiden #r att infora SMED-metodiken, som presenteras i
kapitel 2, for linorna i paketeringsdelen. Det forsta steget ér att dokumentera ett normalt
omstillningsarbete och méta tiden det tar for att utfora respektive moment. Det dr viktigt
att veta hur lang tid respektive omstillning tar fér att kunna planera produktionen efter det.
Dérefter bor respektive moment klassificeras for ta reda pa om linans paketeringsdel méaste
stdngas ned eller om momentet kan utforas under produktionen. Slutligen kan ett mer
effektivt forslag for omstillning tas fram som inkluderar att de externa momenten forbereds
innan linan stoppas. Exempelvis bor material vara framkort och ritt verktyg finnas pa plats
samt att rutiner bor skapas for detta. Till samtliga kapselresare bor justerbara verktyg
anvindas, vilket gor att omstillningarna kan utforas smidigare.

I dagsléiget sker omstéllningarna i serie, vilket innebér att summan for varje delomstéllning
utgor den totala tiden for hela omstéillningen. For illustration hénvisas till figur 14. Fabriken
bor istidllet utfora omstillningsarbetet parallellt for att pa s& sédtt minska tiden som linans
paketeringsdel ligger nere och sloseri i form av véintan. Den totala omstillningstiden blir da
lika med den lingsta delomstéllningstiden. Resurser for detta skapas genom att operatorerna
blir delaktiga i omstéllningen. For att effektivisera processen ytterligare kan intern stélltid
omvandlas till extern genom ett antal atgirder. Det bor undersckas om det dr mojligt att
inféra exempelvis funktionella fiistanordningar, forhandsjusterade fixturer och/eller
styrpinnar.

Ett 5S-arbete bor inforas i paketeringen. Rutiner for inférsel och placering av verktyg och
material bor skapas. Pallar som inte anviinds i paketeringen bor avlidgsnas fran platsen for
att gora omradet mer overskadligt och littillgéingligt. Likasa bor verktyg som inte anvinds
vid respektive maskin avlidgsnas. Verktygen och materialet som anvinds frekvent bor dven
markeras tillsammans med placeringen for dessa i direkt anslutning till anvindningsomradet.
Genom att engagera medarbetarna kan gemensamma standarder tas fram och foljas dér
medarbetarna kontinuerligt forsoker forbittra verksamheten for att pa sa sédtt eliminera
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sloseri sdsom onddiga rorelser. Med 5S-arbete kan saledes en markant kapacitetsokning
uppnas utan nagra ndmnvirda investeringar.

Ovan ndmnda fordndringar ska standardiseras och dokumenteras. For att 5S-arbetet ska
lyckas maste sjilvdisciplin finnas. For att motivera medarbetarna ér det viktigt att podngtera
varfér 5S-arbetet inrdttas och vilka forbéttringar det forvintas leda till. 5S-arbetet ska
regelbundet f6ljas upp for att se till att uppdatera och forbittra arbetet med 5S.

Genom att infora tydliga rutiner vid omstillning kommer operatorernas delaktighet och
uppgiftsvariation att oka, vilket i sin tur kan paverka motivationen och den psykosociala
arbetsmiljon. Att forbattra dessa faktorer ger d&ven en ckad social hallbarhet. Med en snabbare
och mindre varierande omstillningsprocess, tillsammans med de inférda buffringsbanorna,
kommer kortare produktionsstopp ske i paketeringsdelen vilket slutligen leder till att OEE-
talen for de ingaende operationerna kommer 6ka.

6.4 Prioriterat underhallsarbete

Det eftersatta underhallsarbetet orsakas framforallt av att teknikerna idag framst arbetar
med att 16sa problem som uppstar i driften och att utfora omstillningar. Teknikerna behover
alltsd frigoras. Denna mojlighet skapas genom att lata operatorerna genomfora
omstillningarna, vilket beskrivs ovan. Omstéllningen tar da kortare tid och kan dérfor utféras
i lopande produktion. Omstéllningarna behover alltsé inte ske pa natten i samma utstréickning
och den frigjorda tiden kan nu anvindas till underhall. Initialt boér omfattande
underhallsarbete goras pa alla maskiner for att jobba ikapp det eftersatta underhallet. Extra
fokus bor lidggas pd operationer med dalig tidstillgéinglighet, som KFP-forslutare 4 och
kapselresare 2 i enlighet med tabell 12 i delkapitel 5.4.2.

En annan central atgird for att komma ur den onda cirkeln, som uppstar da underhallet
eftersitts, #dr att stirka ledarrollen bland teknikerna. Ledarens arbetsuppgifter ska nu
innefatta att uppritta prioriteringslistor for underhallsuppgifter i systemet API och framfor
allt se till att de efterfoljs av ovriga tekniker. Det dr viktigt att underhallsarbetet prioriteras,
da det &r langsiktigheten i arbetet som ger resultat friamst ur det ekologiska
hallbarhetsperspektivet. Underhéallet ska skotas kontinuerligt av bade tekniker och operatorer
for att minska maskinslitaget och behovet av nyinvesteringar. Operatorerna bor dérfor
uppmuntras till att skéta de dagliga mindre underhallspunkterna for att skapa kontinuitet
dven for dessa. Genom de nya 5S-rutinerna, som ocksa foreslas, ska operatérerna ansvara for
att arbetsytorna ska vara rena och i sin ordning. De ska ocksa ansvara for att de verktyg som
ska finnas tillgingliga for underhall och omstéllningar #r placerade pa sina bestdmda platser.

Med det nya fokus, dér underhall prioriteras, kommer stoppen pa sikt att minska och
maskinernas livslingd oka. Det ger ett bittre flode, hogre OEE-tal och ckad ekologisk
hallbarhet. Darfor dr det centralt att TPM:s tankesitt etableras hos alla, savil operatorer
som tekniker och ledning.

6.5 Instruktionsmetodik och inlarning

Ett forsta steg for att minska den kompetensvariation som finns bland teknikerna och
operatdrerna ér att infora tydlig en instruktionsmetodik. Kompetensvariationerna kommer da
minska vilket exempelvis leder till att omstéillningarna och underhallen kommer ta en bestimd
tid, vilket underldttar for produktionsplaneringen. Det kommer ocksa bidra till att minska
uppstartsforluster och déirmed ska OEE. Genom att infoéra SOP:er, precis som pa chipslinan,
kommer alla steg som ska ske vid en omstéllning eller en underhallningsprocess redovisas. De
ska sedan anvindas som stdd i inldrningsprocessen for nya tekniker och operatorer for att
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sikerstilla att riatt arbetsprocesser ldrs ut. Rutiner som inte inkluderas i SOP:erna bor finnas
dokumenterade for att undvika att kunskaper forsvinner vid personalomséttning.

Forslaget innebér att inldrningsprocessen ska besté av fyra steg. Det forsta steget innebér en
nedbrytning av huvudprocessen i mindre moment. Ett moment kan exempelvis vara en
omstillning, som i sin tur bryts ner i delmoment. Sedan identifieras de nyckelfaktorer i varje
delmoment som é&r kritiska for att operationen genomférs korrekt. Det skulle exempelvis
kunna wvara att stansen maste monteras innan matten justeras vid omstillning av
kapselresaren. Nista steg bestar i att presentera operationen for aspiranten i tre cykler. 1
forsta cykeln forklaras stegvis vad som utfors i arbetsmomentet. Den andra cykeln gar igenom
hur samma steg utfors samtidigt som, de tidigare identifierade, nyckelfaktorerna i utforandet
betonas. I den sista cykeln betonas varfor nyckelfaktorerna dr avgorande, vilket kan vara att
produktionsutrustningen skadas utan att en stans ér monterad. Slutligen ska eleven utfora
motsvarande cykler for att visa ldraren att forstaelse finns. Det dr viktigt att lidraren
korrigerar eleven vid felaktigt tillvigagangssitt eller avvikelser fran standarden. Ovanor kan
annars skapas, nagot som leder till att omstéllningarna kan variera i tid vilket exempelvis
produktionsplaneringen kan bli lidande av. Det &r forst efter samtliga steg som eleven kan
séttas i arbete, men dven da bor det i borjan vara under évervakning av en lidrare, sa att det
alltid finns hjilp att tillgd. En utvald person péa teknikeravdelningen bor ansvara for hela
inldarningsprocessen.

Operatorer och tekniker bor dven instrueras om innebérden av de produktionsdata som
presenteras pa skirmarna, samt syftet med visualiseringen. Nér systemet fiardigstillts ska
inldrning och rutiner séittas upp om hur stopp rapporteras in i systemet. Da bor vikten av att
inrapporteringen sker, for savil sma som stora stopp, poédngteras. Inrapporteringen ér viktig
for att uppfoljning av alla stopp ska kunna utforas och direfter eliminera orsaken till
forlusten. Ju béttre specificerade stoppen ér, desto lidttare blir det att atgirda dem. Ett storre
antal inrapporterade stopp gor ocksa att morkertalet gillande tiden som linan ligger nere kan
minskas.

6.6 Uppstartsmoten

For att forbéttra kommunikationen med operatorerna bor ett uppstartsmote inféras dér
samtliga operatorer fran det pagaende skiftet deltar tillsammans med pagaende och avgaende
tekniker och teamledare. Teamledarna dr de som leder och ansvarar for motet som sker
dagligen vid skiftstart och bor vara i tio minuter. Det foreslas att motet halls pa det nagot
lugnare lagret, dir en projektor installeras. En ruta ska markeras pa golvet pa den plats dér
motet halls, som motesdeltagarna ska befinna sig i. P4 motesagendan ska planerade
omstillningar, underhall, dagliga mal, uppfoljning av resultat samt produktionstekniska
problem inga.

Varannan vecka ska #ven teamledarnas chef, skiftkoordinatorn, delta och presentera
produktionsutfall for den senaste manaden, stopputfall och orsaker, produktionsplanering for
kommande manad och feedback fran ledningen. Det skapar en okad insyn i foretaget for
operatorerna, vilket kan skapa ¢kad social hallbarhet om de finner sin framtid trygg inom
foretaget som en foljd av positiva resultat. Syftet med motet dr framst att néd ut
med information men dppnar dven upp en kanal fér kommunikation nedifran och upp, nagot
som efterfragats av bada parter. Genom att operatérerna nas av feedback som ger kunskap
om resultatet, vilket i sin tur kan leda till inre arbetsmotivation hos operatérerna och dérmed
arbetseffektivitet och tillfredstéillelse. Den foreslagna motesstrukturen illustreras i figur 20.
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Figur 20: lllustration 6ver hur uppstarts- och PDCA-mdétena skapar en kommunikationskanal mellan ledningen
och operatdrerna. PDCA beskrivs i delkapitlet nedan.

6.7 Forbattringsgrupper

Forbéttringsgrupper bor inforas for att oka operatorernas uppgiftsvariation och autonomi och
darmed ge en mojlighet till okad inre arbetsmotivation och ©kad social hallbarhet. Tre
operatorer fran skift A ska ingd i forbittringsgruppen tillsammans med en tekniker.
Medlemmarna ska vara drivnha och engagerade samt prioritera forbéattringsarbetet.
Operatorerna i gruppen ska vara problemégare medan teknikern bidrar med sina tekniska
kunskaper. En handledare &r till stor hjéilp vid inférandet av férbéttringsgrupper och OPS
Champion ér en bra kandidat till denna post. OPS champion far uppgiften att driva arbetet
framat utan att sétta sig sjilv i centrum. OPS Champion ansvarar ocksa for att rapportera
och vid behov delegera till berdrd person i ledningen. Operatérerna som ingar i
forbattringsgruppen ska i storsta mojliga man se till att de forbattringar som kan ske i
produktionen genomfors.

Ett bra sitt att paborja arbetet med foérbéttringsgrupper ér att vidareutveckla det redan
befintliga PDCA-arbetet som idag bedrivs av ledningen. Forslaget innefattar att de veckovisa
PDCA-motena, som #dr en del i det stindiga forbéattringsarbetet, istédllet ska hallas av
operatorer och tekniker. Det hade varit optimalt att forankra arbetet i alla tre skiften, men
pa grund av att skiften stricker sig 6ver en hel arbetsdag finns ingen mojlighet for operatorer
fran flera skift att delta samtidigt utan att overskrida antalet fackligt avtalade arbetstimmar.
Det anses dock béttre att nagra operatorer ér delaktiga i forbéttringsarbetet dn inga alls. Att
det #dr samma personer varje vecka ger en kontinuitet i arbetet, vilket prioriteras hogre én
att engagera samtliga skift. For att samtliga skift ska vara delaktiga i arbetet &r det istéllet
viktigt att uppdateringar kring forbédttringsarbetet sker under uppstartsmoétena. Alla
anstéllda i fabriken har ocksa mojlighet att komma med forslag till forbattringar genom lappar
som ldmnas pa PDCA-tavlan. Det ér dven viktigt att underritta berérda personer om hur
arbetet med forslaget fortgar och fa dem att reflektera over utfallet, for att pa sa sitt stéindigt
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kunna forbéttras ytterligare. Motena halls i Obeya under 30 minuter pa onsdagar som
tidigare, men direkt efter skiftoverlimningsmotena. Vid behov bor #dven forslagsgivaren
bjudas in till motet for oka engagemanget ytterligare. Det tre operatorerna som ingar i
forbattringsgruppen kommer att vara franvarande fran produktionen under inledningen av
skiftet. Det stéller okat krav pa samarbetet och produktiviteten hos de operatorer och
teamledare som skoéter produktionen.

De operatorer som ingar i forbéttringsgrupperna far genom det okade ansvaret en storre
motivation eftersom de blir delaktiga i beslutsfattandet. Det dr dessa operatorers ansvar att
ocksa engagera ovriga operatorer genom att fa dem att bidra med forbéttringsforslag, sa att
dven ovriga individer kiénner delaktighet och finner engagemang. Genom att alla individer
har mojlighet att framfora forslag elimineras ocksa sloseri i form av outnyttjad kreativitet.
Nér de berorda parterna driver forbéttringsarbetet forankras det pa ett bittre sétt och
chanserna for att lyckas okar. Tekniker och operatorer har overlag mer erfarenhet och
kunskap #én ledningen gillande produktionen, vilket 6kar sannolikheten for att rédtt problem
atgiardas. Samtidigt skapas ett positivt arbetsklimat, gemenskap och tkad stimulans pa
arbetsplatsen, och den nu existerande muren mellan operatorer och tekniker rivs.

6.8 Rutiner for emballage

Att emballaget idag har stor variation dr ett problem som frimst har kunnat knytas till
leverantorerna. Den varierande kvaliteten orsakar stopp i produktionen och bor déarfor
atgirdas. Genom att ta kontakt med leverantoren och stélla hogre krav pa det levererade
emballaget minskas kassationsgraden och forluster som beror av materialrelaterade
efterjusteringar. Det ger i sin tur en hogre tidstillgéinglighet pa kapselresarna och DFP-
maskinerna och totalt sett ett hogre OEE-tal pa de aktuella linorna. Det ger dven forbéttrad
ekologisk hallbarhet, da kassationer och resursanvindningen minskar.

Uppgiften att kommunicera med leverantorerna liggs pa forbéttringsgruppen. Viktigt r
ocksa att poingtera att rutinerna kring infoérsel av emballage i produktionen ocksa bor ses
over for att folja de nya 5S-standarder som foreslas ovan. Fasta platser for var emballagen
ska placeras markeras péa golvet. Inga andra emballage dn de som just nu anvinds far finnas
pa produktionsgolvet. Nér batchen &r firdigproducerad ska pallen kéras ut pa lagret igen. Pa
s& séitt undviks att material som inte anvénds star inne i produktionen och tar skada, vilket
ocksa ger mer ordning, fria ytor och mindre kassation. I de nya rutinerna kring in- och utforsel
av emballage ska det dven finnas uttalat hur kvaliteten ska utvirderas och hur det ska
formedlas till leverantoren.

Dessutom har stora lager av emballage observerats. Lagerhallningen kan téinkas ha paverkan
pa emballagens kvalitet, pa grund av exempelvis fett och fukt, och en vidare studie bor
undersoka om den lagerhallningen kan optimeras.

6.9 Slutsatser

De ovan beskrivna losningsforslagen ér till viss del beroende av varandra vilket illustreras i
figur 21. Som figuren visar maste ett val goras mellan den omstéllningsfria layouten och den
uppritade layouten, det vill siiga att bada tva kan inte genomforas. Det innebir inte att en
layoutforandring maste genomforas for att kunna infora de ovriga fordndringarna. Dock
rekommenderas starkt att en av layoutforéindringarna utfors, for att skapa en plattform for
att bygga ovriga forslagen pa. Pa sa siitt kan full effekt av foréndringar skapas. Vilken av
layoutfordndringarna som bor goras #dr en investeringsrelaterad fraga och bor undersokas
vidare av foretaget. Om nagot av layoutforslagen skulle inforas, utan att infora de ovriga
forandringarna, skulle manga av dagens problem kvarsta.
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Figur 21: Samband mellan I6sningsforslag.

En forutsdttning for att genomfora ovanstaende layoutforslag ér att tydliga rutiner for
underhallsarbete infors for att de nya maskinerna ska halla ldingre och #ven for att forlinga
livslingden for de maskiner som behalls.

Layoutforslaget Uppriitad layout innebér att omstillningar fortfarande kommer ske och
dérfor dr nya rutiner for omstéllningar viktiga for att skapa ett effektivt flode. For att frigéra
operatorer till de foreslagna operatorsutforda omstéillningarna behovs de buffringsbanor som
ingar i layoutforslaget installeras. Att operatorerna overtar storre delen av
omstillningsarbetet medfor att teknikerna frigors och kan fokusera pa underhallet. De nya
rutinerna for omstillningar dr ddrmed en forutsidttning for att kunna genomfora delar av det
nya prioriterade underhallsarbetet pa ett fullindat sitt. Forslaget kring instruktionsmetodik
och inlérning dr en forutsidttning for att bdde underhall och omstillningar ska ske pa rétt
sitt. Aven det omviinda giller, da inldirningen kriver att det finns rutiner att anvinda.

Forslaget omstéllningsfri layout innebir att de omfattande omstillningarna elimineras helt.
Det medfor att teknikerna frigors och istéllet kan fokusera pa underhall av maskiner, nagot
som #r en forutséittning for att motivera de investeringar som krivs. Den nya prioriteringen
av underhall som innefattar 5S kriver i sig rutiner for inldrning och instruktionsmetodik sa
att forstaelse for vikten av 5S-arbetet skapas. De omvinda géller ocksa eftersom underhallet
dven hir kraver att det finns utforliga rutiner som underlag.

Forslagen kring uppstartsmoten, forbéttringsgrupper och rutiner for emballage ér fristdende
fran ovriga forslag, men det betyder inte att de ska prioriteras ligre. De kan inforas var och
en for sig men rekommenderas att inféras allihop och tillsammans med nagot av
layoutforslagen, da detta ger synergieffekter.

Genom de foreslagna fordndringarna skapas kontinuerliga floden som minskar belastningen
pa personal och utrustning samt Skar arbetseffektiviteten. Forslagen skar d&ven motivationen
hos de anstillda. Att cka motivationen hos de anstillda kan skapa en vilja till att eliminera
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sloseri, forluster samt att utfora forebyggande underhallsarbete. I forlingningen leder detta
till mer effektiva och mindre resurskrivande processer.

Ett béttre och mindre resurskrivande flode i paketeringsdelen mojliggor effektivisering av
tidigare processer i flodet, eftersom paketeringsprocesserna da kan hantera en hogre
produktionstakt, utan att buffrings- och ikappkorningsarbete himmar.

Vid en forsta anblick kan teknikanskaffningar antas vara losningen pa de problem som
identifierats, men som analysen och losningsforslagen visar finns mycket att himta i den
existerande utrustningen. Grunden i problemet ligger inte i maskinerna utan istéllet i
underprioriterat underhall, svagt hallbarhetsfokus, bristande omstéllningsrutiner, vagt
ledarskap, bristande kommunikation och motivation samt oplanerad layout. Effektiviteten
kan okas med hjdlp av drivkraft, engagemang och incitament till forbéttring. For att
effektivisera paketeringsdelen ricker alltsé inte en malbild 6ver layouten utan organisationen
behover fordndras inifran.
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Appendix

Appendix 1 - Symbolférteckning for vardeflode

Symbol

117

OPERATION

TRANSPORTTID

GENOMLOPPSTID

l...'..>

Namn

Révaru- och produktlager

Mellanlager

Operation

Transport- och genomloppstid

Materialflode

Ramaterialflode
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Forklaring

Lager med utflode av révaror och inflode
av fardiga produkter.

Mellanlager for rvaror som kryddpésar,
sashurkar, KFP-kartong samt DFP-
kartong.

Operation med relevant fakta kopplad till
den.

Transporttiden mellan tva operationer och
genomloppstiden genom en operation.

Flode for processerade skal, KFP, DFP och
pall.

Flode for kryddpasar, sasburkar, KFP-
kartong samt DFP-kartong.



Appendix 2 - Intervjumallar

Operatér/teamledare

«  Hur ser ditt dagliga arbete ut?

«  Arditt arbete standardiserat?

»  Hur fungerar produktionen?

«  Ardet ndgra processer du anser borde forbéttras i paketeringen?

Vilka egna tankar har du om forbéttring?

< Om ni har stopp, vad &r framsta orsaken till det anser du?

»  Hur &r arbetsbelastningen i paketeringen?

«  Hur ser du pa resten av produktionen?

«  Forstir du skdrmarna?

Forstér du varfor ni har dem?

«  Hur nas du av information? Som ex. hur vet du vad du ska produceras?

Hur &r den sociala situationen pa arbetsplatsen?

Hur fungerar ledarskapet pé arbetsplatsen med avseende pa fabrikschef, produktionschef, teamledare?
«  Hur fungerar kommunikationen pé arbetsplatsen med avseende pé fabrikschef, produktionschef, teamledare?

Tekniker/skiftskoordinator

«  Vad &r din roll och vilka ansvarsomraden har du?

*  Hur ser ditt dagliga arbete ut?

*  Hur fungerar produktionen?

«  Ardet ndgra processer du anser borde forbéttras i paketeringen?

»  Hur ser du pa resten av produktionen?

« Vilka egna tankar har du om forbéttring?

«  Hur &r arbetsbelastningen i paketeringen?

«  Arditt arbete standardiserat?

*  Hur ser arbetet med stélltiderna ut?

+  Vilka ar det mest kritiska?

»  Finns det nagot som hade underléttat arbetet med omstéllningarna?

e Hur ofta sker omstéllningarna?

Hur ser rutinerna for underhéllsarbete ut?

»  Finns det nagot du skulle vilja fordndra kring detta?

+  Hur n&s du av information?

+  Hur nér du ut med information till andra?

»  Hur &r den sociala situationen pa arbetsplatsen?

»  Hur fungerar ledarskapet pa arbetsplatsen med avseende pé fabrikschef, produktionschef, teamledare?
«  Hur fungerar kommunikationen pé arbetsplatsen med avseende pé fabrikschef, produktionschef, teamledare?

Produktionschef/teknisk chef/fabrikschef/projektledare

«  Vad &rdin roll och vad ingr fér ansvarsomraden?

«  Hur ser ditt dagliga arbete ut (kortfattat)?

Finns det ndgot du skulle vilja forbattra pa Santa Maria?

«  Hur &r den sociala situationen pa arbetsplatsen?

«  Hur samverkar ni pa kontoret?

*  Hur fungerar kontakten mellan fabriken och kontorspersonalen?
Hur flddar informationen nedét?

»  Hur flddar informationen uppét?

«  Hur ser ledarskapet ut pa kontoret?
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e Hur ser ledarskapet ut i fabriken?
e Hur genomférs produktionsplaneringen?

OPS Champion

«  Vadéardinroll?

«  Finns det ndgon fabrik som kommit ldngre &n er i Lean-arbetet?
e Hur ser ditt dagliga arbete ut?

»  Vilka projekt har du startat?

e Hur &r situationen ur ett Lean-perspektiv?

»  Finns det ndgot du skulle vilja forbattra pa Santa Maria?

»  Hur &r den sociala situationen pé arbetsplatsen?

»  Hur samverkar ni pa kontoret?

»  Hur fungerar kontakten mellan fabriken och kontorspersonalen?
Hur flédar informationen nedéat?

»  Hur flodar informationen uppat?

»  Hur ser ledarskapet ut pa kontoret?

»  Hur ser ledarskapet ut i fabriken?

Marknadsavdelning/R&D

o Vad é&rdin roll?

«  Hur ser ditt dagliga arbete ut?

Vilka projekt dr pa gang just nu?

Varfor har ni valt de férpackningarna ni har?

»  Sker det ndgra forbéttringar/forandringar just nu?

«  Var ligger i fokus for ditt arbete?

Hur &r den sociala situationen pa arbetsplatsen?

«  Ardet latt att n& ut med nya férslag och férandringar?

«  Finns det ndgot du skulle vilja forbattra pa Santa Maria?
«  Hur samverkar ni p& kontoret med Santa Maria?

Continuous Improvement Manager

«  Describe your working situation.

«  Describe how you work with Lean in other factories, for ex. in the UK.

«  Canyou briefly describe your and your department's work?

«  How do you work with continuous improvements?

«  What is the core in Cl work on the company?

«  Are there anything you want to improve at Santa Maria's Taco factory right now?
«  How do you and your department communicate with the factory?

« Do you have any target percent (or similar) about waste?

«  What is your OEE goal?

«  How do you recap the work?
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Appendix 3 - Tidstillganglighetsberakningar

Tabell A1: Tidstillganglighet for olika operationer pa paketeringslina T2

Operation Tidstillgénglighet gglegr%?i%"t?d Total tillganglig tid Stopptid
Kapselresare 96,1 % 29 006 min 30 194 min 1187 min
Sasilaggare 98,0 % 9 024 min 9 207 min 182 min
Kryddilaggare 97,9 % 9010 min 9 207 min 196 min
Skalilaggare 100,0 % 30 194 min 30 194 min 0 min
KFP-forslutare 99,0 % 29 892 min 30 194 min 301 min
DFP-forslutare 98,5 % 29 748 min 30 194 min 445 min
Portalrobot 99,7 % 30 114 min 30 194 min 79 min

Tabell A2: Tidstillganglighet for olika operationer pa paketeringslina T3

Operation Tidstillganglighet Tillganglig operativ tid Total tillganglig tid Stopptid
Kapselresare 100,0 % 42 668 min 42 678 min 10 min
Skalildggare 99,9 % 42 632 min 42 678 min 45 min
KFP-forslutare 99,7 % 42 529 min 42 678 min 149 min

Tabell A3: Tidstillganglighet for olika operationer pa paketeringslina T4

Operation Tidstillganglighet e Total tillganglig tid ~ Stopptid
Kapselresare 97,8 % 30 124 min 30 806 min 681 min
Sasilaggare 98,1 % 30 223 min 7393 582 min
Kryddilaggare 98,1 % 7 248 min 7393 144 min
Skalilyftare 99,4 % 7 350 min 30 806 min 42 min
KFP-forslutare 96,4 % 29 705 min 30 806 min 1100 min
DFP-forslutare 98,2 % 30 260 min 30 806 min 545 min
Portalrobot 98,9 % 30 477 min 30 806 min 328 min
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Appendix 4 - Palaggsberakningar for lina T2, T3 och T4

Tabell Ad: Visar palaggsberakningar for lina T2, T3 och T4. Har anvands for tidstillganglighetsberdkningar.

T2-58 % T3-17% T4-41%
DataCapture 7965 min DataCapture 9 106 min DataCapture 10 042 min
Manuellt 5017 min Manuellt 7 770 min Manuellt 7121 min
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Appendix 5 - Operationseffektivitetsberakningar

Tabell A5: Operationseffektivitet for olika operationer pa paketeringslina T2.

Operation

Kapselresare
Sésildggare
Kryddilaggare
Skalilaggare
KFP-forslutare
DFP-forslutare

Portalrobot

Tabell A6: Operationseffektivitet for olika operationer pa paketeringslina T3

Operation

Kapselresare
Skalilaggare

Forslutare

Tabell A7: Operationseffektivitet for olika operationer pa paketeringslina T4

Operation

Kapselresare
Skalilyftare
Sésilaggare
Kryddilaggare
KFP-forslutare
DFP-forslutare

Portalrobot

Operations-
effektivitet

65,1 %

39,3 %

55,3 %

40,6 %

51,7 %

48,1 %

36,0 %

Operations-
effektivitet

25,6 %

16,3 %

25,9 %

Operations-
effektivitet

37,6 %

40,3 %

34,7 %

46,1 %

25,4 %

31,0 %

18,2 %

Teoretisk C/T

1,48
091s
1,285
0,96s
121s
112s

0,85s

Teoretisk C/T

1,56s
0,99s

1,578

Processat antal

9192 693 skal

2 803 124 skal

2803 124 skal

9192 693 skal

9192 693 skal

9192 693 skal

9192 693 skal

Processat antal

420 310 skal

420 310 skal

420 310 skal

Teoretisk C/T

1,748

1,87s

1,618

217s

1,168

1,44

0,855
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Processat antal

390 782 KFP

390 782 KFP

93 787 KFP

93 787 KFP

390 782 KFP

390 782 KFP

390 782 KFP

g analig operat o stakt

29 006 min 72,2%

9 024 min 44,4 %

9010 min 62,4 %

30 194 min 46,8 %

29 892 min 59,0 %

29 748 min 54,6 %

30 114 min 41,5%
gglgr%rt]ﬁ/"t? ’ Utnyttjad produktionstakt
42 668 min 31,5%

42 632 min 20 %
42 529 min 32 %
gglgrg?ﬁ/"t?d Utnyttjad produktionstakt
30124 min 44,4 %
30 223 min 47,7 %
7 248 min 41,1 %
7 350 min 95,4 %
29 705 min 29,6 %
30 260 min 36,7 %
30 477 min 21,7 %



Appendix 6 - Fallstudiedatabas for produktionen och

organisationen

Tabell A8: Fallstudiedatabas for produktionen

Problem

Langa och varierande
omstéliningstider

Kapselresaren

Variation av emballage

Statiskt arbete

Bristande underhall

Rakna pall manuellt

KFP-Forslutaren (framst T2,T4)

Svarigheter att testkora efter
omstallningar pa natten

Bristande ledarskap

Orsak

Individuella rutiner vid omstéliningar
Serieomstélining

Brist pa personal med kunskap
Teknikern har allt ansvar

Déliga férberedelser & brist pé verktyg

Inldrming

Variation pa arken

Fuktiga ark

Felaktig omstalining (frdmst T4)
Materialhantering av ark

Fuktiga ark

Varierande storlek & kvalitet
Materialtillforsel

Lagring

Manuell paketering T3
Buffring

Sasilaggning

Allt ansvar pa tekniker

Bristande planering av teknikernas
arbete

Sliten utrustning

Quick-fix

Bristande ledarskap tekniker
Bristande teknik

Underhall
Omstaliningen
Nastlat fel
Bakat fel

Ingen produktion
Inget framkort material

Teamledare saknar utbildning
Otydlig rollbeskrivning
Tydlig tekniker ledning saknas
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Symptom

Stopp i produktionen
Irriterad personal
Problem efter omstéll

Stopp i produktionen
Irritation

Omstarter

Onddigt arbete ex buffring,
kassering

Fuktiga ark

Stopp i produktionen
Efterjusteringar
Kassation

Omarbete

Samre arbetsmiljo
Sjukfranvaro

Stress

Légre kapacitet (framst T3
paketering)

Vi och dem-kénsla

Quick-fix

Micro- och macrostopp

Fortsatt eftersatt underhall (negativ
spiral)

Sliten utrustning

Okad belastning av teamledare
Risk for fel vid leverans
L&gre motivation hos operatorer

Forpackningar fastnar i maskinen
Limmet faster j

Limmet kladdar

Kassationer av lada

Problem vid uppstart
Irritation

Svagt ledarskap

Dalig kommunikation
Sémre arbetsmiljo
Teknikernas arbete otydligt



Overbelastning pa teamledare

Manuella listor

Materialinflode

Otydlig rollbeskrivning
Feldelegering ovanifrn och nedét
Avsaknad av ledarskapsutbildning

Overgang till nytt system ej
indroducerat (OEE-tavlor)
Kvalitetskontroll

Avsaknad av 5S-rutin
Awvikelser frén produktionsplanen

Tabell A9: Fallstudiedatabas for organisationen

Problem

Inget forbattringsarbete

Bristande engagemang

Kompetensskillnader

Bristande kommunikation

Orsak

Bristande kunskap om Lean

Avsaknad av incitament
Avsaknad av feedback
Svag tillit till ledningen
Delegeringsproblem

Produktionsskillnader kvalitet/volym

Bristande mdtesstruktur
Otydliga kommunikationskanaler
Quick-fix

Otydliga roller
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Bristande kommunikation
Underskattning av rollerna
Stress (teamledare)

L&g motivation operatdrer

Stress

[rritation

Overbelastning

Stérre risk for fel

Tar tid fran annat arbete

Rorigt pa golvet
Tréngt
Skador pa material

Symptom

Arbete fullfoljs inte
Inte forankrat | produktion

Rapporterar e till tekniker vid
fel

Tar inte initiativ att lara
Forlangda stopptider

Stopp i produktionen
Varierande omstallningstider

Info nr inte ut

[rritation

Ryktesspridning
Sjukfranvaro

Bristande motivation
Otydligt vad som ska
produceras

Ledningens observation vid
stopp

Bristande underhall



Appendix 7 - Berakning med sockermetoden

For att undersoka hur mycket Santa Marias artiklar skiljer sig fran varandra i volym utfordes
en mindre undersckning, dér skillnaderna i hur mycket socker som fick plats i olika lador
miéttes. De olika produkterbjudandena fran Santa Marias Tacofabrik inforskaffades for att
testas. Detta innefattade Shells, Tubs, Mini Tubs, Tubs Dinner, Shells Dinner samt Shells
Big Pack. Det var klart fran borjan att produkterbjudandet i de storre forpackningarna for
Shells Dinner och Tubs Dinner inte skulle fa plats i exempelvis en Mini Tubs-lada. Dessa
forsok utfordes dérfor aldrig. Inte heller Shells testades i andra forpackningar, d& det tydligt
syntes att Shells-forpackningen hade en markant skillnad i dimension jamfort med de andra
forpackningarna.

Undersokningen gick till som s& att en Mini Tubs-lada viigdes forst utan socker sedan med
socker. Den totala sockervikten kunde da beriknas. Direfter lades Mini Tubs-produkten i en
Tubs-lada, och samma procedur upprepades. Det visade sig att det for Mini Tubs fick plats
med 2 procent mer socker i en Tubs-lada jimfért med sin vanliga lada. Samma tester utfordes
pa alla gangbara kombinationer. For Shells Dinner-produkten i Tubs Dinner-lada var det 9.2
procent mindre socker. For Shells Big Pack var det -5.7 procent. Data har sammanstéllts i
tabell A10 nedan.

Som ses i tabell A11 dr det inga storre skillnader avseende foérindring i luft som transporteras.
Kandidatgruppen testade alla mojliga kombinationer av produkterbjudanden och lador.

Tabell A10. De produkter som passar i respektive produkts Idda. "Ja” indikerar detta.

ot Lador Tubs Mini Tubs  Shells Tubs Dinner %ti]r?#gr ngeP)Sack
Tubs = Ja X X X X

Mini Tubs Ja - X X X X

Shells X X = X X X

Tubs Dinner X X X - X X

Shells Dinner X X X Ja = Ja
Shells Big Pack X X X Ja Ja

Tabell A11. Skillnad i volym nar produkt placeras i annan lada &n originallada.

Ladtyp
Tubs Tubs Dinner
Produkt
Mini Tubs +2.0% -
Shells Dinner - -92%
Shells - -57%
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Appendix 8 - Jamférande av tidstillganglighet

Tabell A12: Jamforelse av tidstillganglighet mellan kritiska operationer pa respektive lina.

Operation T2 T3 T4

Kapselresare 96,1 % 100,0 % 97,8 %
Sasilaggare 98,0 % - 98,1 %
Kryddilaggare 97,9 % - 98,1 %
Skalildggare/skalilyftare 100,0 % 99,9 % 99,4 %
KFP-Forslutare 99,0 % 99,7 % 96,4 %
DFP-Forslutare 98,5 % - 98,2 %
Portalrobot 99,7 % - 98,9 %
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Appendix 9 - Tabeller dver vad som ska géras med maskinerna

Uppratad layout

Tabell A13: Vad som ska géras med maskiner pa lina T2 vid upprétad layout.

Position
B2

F2
D2
E2
G2
H2

C2

Maskin
Kapselresare 2

Skalilaggare 2
Sasilaggare 2
Kryddildggare 2
KFP-Forslutare 2
Ny DFP-forslutare
Ny Buffringshana

Forandring

Behélls, dock méste en underhallsinsats goras initialt for att ta igen det eftersatta
underhéllet. Justerbara verktyg bor inforas.

Hog tidstillganglighet, behalls.

Hdg tidstillganglighet, behalls.

Behélls, men byggs om for att likna kryddilaggare 4.
Behélls pa grund av sin hoga tidstillganglighet.

En ny bér kdpas in, nuvarande flyttas till lina T4.

En ny buffringsbana kops in, anvénds vid omstéliningar och kapaciteten motsvarar den
tid det tar for standardiserade omstall.

Tabell A14: De maskiner som kommer att finnas pa lina T3 vid uppratad layout.

Position
B3
F3

G3
H3

Maskin
Kapselresare 3
Skalilaggare 3

KFP-forslutare 4

DFP-férslutare 4

Foréndring
Hog tidstillganglighet, behalls.
Hdg tidstillganglighet, behalls.

Den tidigare KFP-forslutaren frén lina T4 kopplas pa. Det innebar farre
maskinforflyttningar.

Den tidigare DFP-forslutaren fran lina T4 kopplas pé. Ersétter manuell paketering.

Tabell A15: Vad som ska géras med maskiner pa lina T4 vid upprétad layout.

Position
B4

F4

D4
E4

G4
H4

C4

Maskin
Kapselresare 4

Ny skalildggare

Sasilaggare 4
Kryddildggare 4

KFP-forslutare 3
DFP-férslutare 2

Ny buffringsbana

Foréndring
Behalls, men omfattande renoveringar och underhall méste utfras.

En enklare skalildggare ska kopas in, med glidfunktion. Dessa har en hogre
tidstillganglighet.

Behalls.
Behélls pga. sin hoga tidstillganglighet.

Den tidigare KFP-forslutaren fran lina T3 kopplas pa. Det innebér farre
maskinforflyttningar.

Den tidigare DFP-forslutaren fran lina T2 kopplas p&, den nuvarande flyttas till lina T3.

En ny buffringsbana kops in, anvénds vid omstéliningar och kapaciteten motsvarar den
tiden det tar for standardiserade omstallningar.
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Omstallningsfri layout

Tabell A15: Vad som ska goras med maskiner pa lina T2 vid omstaliningsfri layout.

Position
B1

F1
D1
E1
G1
H1

Maskin
Kapselresare 2

Skalilaggare 2
Sasilaggare 2
Kryddildggare 4
KFP-forslutare 2
DFP-forslutare 2

Foréndring

Behalls, dock méste en underhallsinsats goras initialt for att ta igen det eftersatta
underhéllet.

Hdg tidstillganglighet, behalls.

Hdg tidstillganglighet, behalls.

Kryddilaggare 2 avvecklas, istallet anvands kryddildggare 4 pé lina T2.

Behélls pga. sin hoga tidstillganglighet.

Behélls.

Tabell A16: Vad som ska géras med maskiner pa lina T3 vid omstallningsfri layout.

Position
B3:1
B3:2
F3:1
F3:2

G3

H3

Maskin
Kapselresare 4
Ny kapselresare
Ny skalildggare
Ny skalildggare
Ny KFP-Férslutare
DFP-Forslutare 4

Foréndring

Flyttas fran lina T4, méste renoveras for att hoja tidstillgéngligheten.

En ny kapselresare kops in for att klara av det dubbla flodet.

En ny skalildggare med glidfunktion kops in

En ny skalildggare med glidfunktion kops in.

Kps in med dubbla ingangar som kan processa tva KFP samtidigt.

Nar flodena rétas ut kopplas DFP-forslutare 4 till linan. Nér inga omstéliningar
behdver goras kommer tidstillgangligheten okas.

Tabell A17: Vad som ska goras med maskiner pa lina T4 vid omstallningsfri layout.

Position
B4
F4

G4

H4

Maskin
Kapselresare 3
Skalildggare 3

KFP-Forslutare 3

Ny DFP-Forslutare

Férandring
Flyttas fran T3. Har bra tidstillganglighet.

Behélls da den har hdg tidstillganglighet och redan stér ratt placerad.

Den qamla KFP-Forslutaren avvecklas och den frén lina T3 kopplas pa.
Tidstillgéngligheten blir battre.

Da manuell paketering forsvinner och det inte finns fler DFP-forslutare i produktionen

maste en ny kopas in.
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Appendix 10 - Cykeltider

Tabell A18: Cykeltider for olika operationer pa paketeringslina T2.

Operation

Vag och metalldetektor
2

Kapselresare 2
Skalildggare 2
KFP-forslutare 2
DFP-forslutare 2

1
40,92

38,79
40,45
41,86
120,925

2
35,07

41,52
40,94
41,87
107,66

3
39,67

44,58
4185
44,31
120,59

4
40,87

39,85
39,03
40,82
116,22

Tabell A19: Cykeltider for olika operationer pa paketeringslina T3.

Operation

Vag och metalldetektor 3
Kapselresare 3
Skalildggare 3
KFP-Férslutare 3

1
99
108,8
83
117

2

97
117,44
96

109

3

104
106,17
93

98

4
102
92,12
96

96

Tabell A20: Cykeltider for olika operationer pa paketeringslina T4.

Operation

Vag och metalldetektor 4
Kapselresare 4
Sésildggare 4
Skalilyftare 4
Kryddildggare 4
KFP-Forslutare 4
DFP-forslutare 4

1

67
79,05
66

73

68

39

76

2

74
87,45
72

71

70

37

82

3

87
131,32
61

61

70

38

72

4
70
64,72
67
70
77
38
80

Tabell A21: Cykeltider vid stresstest for olika operationer pa paketeringslina T2

Operation
Kapselresare 2
Sésildggare 2
Kryddildggare 2
Skalildggare 2
KFP-Fdrslutare 2
DFP-Forslutare 2

1
29,6

8,92

25,06
19,92
24,14
67,25

2
29,6
9,09
24,75
18,90
24,02
66,98

3
29,6
9,09
23,98
18,67
24,36
67,3

4
29,6

9,12

26,82
19,23
2411
67,16

Tabell A22: Cykeltider vid stresstest for olika operationer pa paketeringslina T3

Operation
Kapselresare 3
Skalilaggare 3
KFP-Férslutare 3

1

31,24
20,53
32,15

2
31,24
19,6
31,79

3

31,24
19,97
32,15

4
31,24
19,68
30,59
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5 Snitt Antal
43,05 39,92 20
41,94 41,34 20
40,33 41,04 20
40,36 41,84 20
102,67 113,61 5
5 Snitt Antal
100 100,5 20
101,39 105,2 20
100 93,6 20
76 99,2 20
5 Snitt Antal
78 75,2 20
71,57 86,82 20
78 68,8 20
80 71 20
68 70,6 20
46 39,6 20
71 76,2 20
5 Snitt Antal
29,6 29,6 20 KFP
9,04 9,05 10 burkar
27,04 255 20 pésar
27,04 19,24 20 KFP
2414 24,15 20 KFP
67,02 67,14 5 DFP
5 Snitt Antal
31,24 31,24 20 KFP
19,59 19,87 20 KFP
30,52 31,44 20 KFP

Cykeltid
2,00

2,07
2,05
2,09
1,89

Cykeltid
5,03
5,26
4,68
4,96

Cykeltid
3,76
4,34
3,44
3,55
3,53
1,98
3,81

Cykeltid
1,48
0,91
1,28
0,96
1,21
1,12

Cykeltid
1,56
0,99
1,57



Tabell A23: Cykeltider vid stresstest for olika operationer pa paketeringslina T4.

Operation
Kapselresare 4
Sésildggare 4
Skalilyftare 4
Kryddildggare 4
KFP-Forslutare 4
DFP-forslutare 4

1
34,97
31,18
37,7
21
23,45
171,8

2
34,97
31,86
37,6
22
23,35
172,23

3
34,97
33,21
37

22
22,88
173,5
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4
34,97
33,16
37,2
21,71
23,55
172,93

5
34,97
32,08
37,2
22,27
22,62
173

Snitt
34,97
32,30
37,34
21,80
23,17
172,60

Antal

20 KFP
20 burkar
20 KFP
10 pésar
20 KFP
10 DFP

Cykeltid
1,75
1,61
1,87
2,18
1,16
1,44



Appendix 11 - Belaggningsberakningar

For att avgora om layoutforslaget ”omstéllningsfri layout” var genomforbart var
beldggningsberikningar for den nya layouten tvungna att goras. Tabell A24 visar resultatet
av berdkningarna. Beldggningen pa respektive forpackningsben, med undantag for lina T3,
visade sig vara ldgre én i nuléget.

Tabell A24: Belaggning for respektive forpackningsben i nuvarande och omstallningsfri layout.

Lina/Beldggning Nuvarande layout Omstéliningsfri
T2 1% 50,3 %

T3 91 % 100,0 %

T4 83 % 40,7 %

Den nya beléggningen kunde beriknas utifran uppgifter om nuvarande beliggning samt
uppgifter om hur stor del av den totala volymen pé varje foérpackningsben som respektive
produkt stod for. Se tabell A25 till A27 for redovisning av ursprunglig data.

Tabell A25: Respektive produkts andel av den totala producerade volymen pa lina T2.

Produkt Andel av totalvolym
Shells Dinner 30,49 %

Shells storkok 5,70 %

Shells 51,69 %

Shells Big Pack 1212 %

Tabell A26: Respektive produkts andel av den totala producerade volymen pa lina T4.

Produkt Andel av totalvolym
Tubs Dinner 2417 %

Tubs 72,49 %

Tubs storkok 3,34 %

Tabell A27: Tabell 6ver respektive produkts andel av den totala producerade volymen pa lina T3.

Produkt Andel av volymen
Mini Tubs 100 %

Uppgifterna om volymandelen for respektive produkt tillsammans med uppgifterna om
nuvarande beléiggning anvindes for att bestéimma hur stor del av den totala tiden som
anvindes for att producera respektive produkt. Se tabell A28 till A30.
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Tabell A28: Tiden anvand for respektive produkt for tabell pa lina T2.

Produkt Andel av tillganglig tid Anvénd tid per produkt (h)
Shells Dinner 21,7 % 315
Shells storkok 4,0 % 0,6
Shells 36,7 % 59
Shells Big Pack 8,6 % 1,4
Obelagd 29,0 % 4,6

Tabell A29: Tiden anvand for respektive produkt for tabell pa lina T4.

Produkt Andel av tillganglig tid Anvand tid per produkt (h)
Tubs Dinner 20,1 % 3,21
Tubs 60,2 % 9,63
Tubs storkok 2,8 % 0,44
Obelagd 17,0 % 2,72

Tabell A30: Tiden anvand for respektive produkt for tabell pa lina T3.

Produkt Andel av tillganglig tid Anvind tid per produkt (h)
Mini Tubs 91 % 14,56
Obelagd 9,0 % 1,44

Genom att belidgga tiden for respektive produkt pa det forpackningsben som den féreslas
tillhora i den omstéllningsfria layouten kunde den nya beldggningen for varje
forpackningsben tas fram. Den foreslagna beldggningen redovisas i tabell A31 till tabell
A33. Eftersom lina T3 i den omstéllningsfria layouten bestar av dubbla uppsittningar av
maskiner sattes den totalt tillgédngliga tiden till 32 timmar.

Tabell A31: Belaggningen for lina T2 i den omstallningsfria layouten férdelat p& produkter.

Produkt Andel av tillganglig tid Anvénd tid per produkt (h)
Tubs Dinner 20,1 % 3,2
Shells Dinner 21,7 % 3,5
Shells Big Pack 8,6 % 1,4
Obelagd 49,7 % 79

Tabell A32: Belaggningen for lina T4 i den omstallningsfria layouten férdelat pa produkter.

Produkt Andel av tillganglig tid Anvand tid per produkt (h)
Shells 36,7 % 59
Shells storkok 4.0 % 0,6
Obelagd 59,3 % 915
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Tabell A33: Belaggningen for lina T3 i den omstallningsfria layouten férdelat pa produkter.

Produkt

Mini Tubs
Tubs

Tubs storkok
Obelagd

Andel av tillganglig tid
45,5 %

30,1 %

1,4%

23 %
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Anvénd tid per produkt (h)
14,6

9,6

04
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Appendix 12 - Utnyttjad produktionstakt for DFP-forslutare 4 i
Omstallningsfri layout

Den enda operation i den omstéllningsfria layouten som féreslas processa bade Mini Tubs
och Tubs dr DFP-forslutare 4. For att avgora om forslaget var genomforbart var den
utnyttjade produktionstakten for DFP-forslutare 4 i den omstéllningsfria layouten tvungen
att berdknas. Tabell A34 redovisar resultatet fran berdkningarna.

Tabell A34: Resultat fran berdkningar av utnyttjad produktionstakt fér DFP-forslutare 4 i den omstéliningsfria
layouten

Matetal Nuvarande Layout Omstallningsfri layout
Utnyttjad produktionstakt 36,7 % 63,3 %

Teoretisk produktionstakt for | 17,2 KFP/min 29,6 KFP/min

lina T4

Maximal produktionstakt for 46,8 KFP/min 46,8 KFP/min

DFP-forslutare 4

Den teoretiska produktionstakten for lina T4 beriknades utifran uppgifter om teoretisk
produktionstakt i nuléiget. Eftersom bade Mini Tubs och Tubs processas samtidigt pa
forpackningsben T3 i den omstéllningsfria layouten blir den teoretiska produktionstakten
for benet summan av den teoretiska produktionstakten for forpackningsbenet T3 och T4 i
nuléget.

Tabell A35: Tabell dver teoretisk produktionstakt for den nuvarande och omstaliningsfria layouten.

Lina/Hogsta produktionstakt = Nuvarande layout Omstéliningsfri layout
T2 30,7 KFP/min 30,7 KFP/min
T3 12,4 KFP/min 29,6 KFP/min
T4 17,2 KFP/min 30,7 KFP/min
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Appendix 13 - Sammanstallning av linornas vardefléden

Tabell A36: Sammanstallning av linornas parametrar har gjorts for att kunna ge systemforstaelse. S = Shells, SD
= Shells Dinner, T = Tubs, TD = Tubs Dinner.

Produkter

Andel storningsfri tid
Normal cykeltid for linan
Teoretisk cykeltid for linan

Utnyttjad produktionstakt
Genomsnittligt OEE
Total genomloppstid i

paketeringsdelen

Total stélltid

T2

Shells och Shells Dinner
92,1 %

2,05s.

SD: 1,28 s (kryddilaggare)
S: 1,21 s (forslutare)

SD: 62,4 %

S:59 %

49,1 %

238s.

(Fram till innan portalroboten)

Cirka 2 timmar
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T3

Mini Tubs

99,5 %

4,96 s.

1,57 s (KFP-forslutare)

31 %

22,5 %

157 s.

(Fram till innan den manuella
paketeringen)

T4

Tubs och Tubs Dinner
88,9 %

3,76 s.

TD: 2,17 s (kryddilaggare)
T: 1,87 s (skalilyftare)

TD: 55,3 %

T. 47,7 %

35,2 %

242 s.

(Fram till innan DFP-forslutaren)

Cirka 2 timmar



Appendix 14 - Exempelomstallning av lina T4

o a0 T P

o

o T 0N

o,

. Kapselresaren (30 min)

. Skruva loss stansar

. Skruva dit nya stansar

. Justera bredd- och léingdinstéllningar med joystick
. Justerar z-led

. Sla over till dinner/sla av dinner

Provkorning

. Efterjusteringar

. S&s- och kryddilsiggare 4 (3 min)
. Sla over till dinner/sla av dinner
. Se till att saser finns pa plats

. Justera hojd

. Vrid om knapp

. Kryddor pa plats

. KFP-Forslutare 4 (3 min)
. Skruvar till bredd, hojd och lingd for KFP

b. Vilj program

o a0 T o

g.
h.

i.

6.

a.

. Datumprinter (2 min)

. Digital féréindring i menyerna

. DFP-Forslutare 4 (30 min)

. Hamta instéllningsinstruktioner i skap
. Justera yttre kapselmatt (ovikta)

. Byt kapselstycke + utpressare

. Peta undan sensorer

. Byt skjutplatar + bredda kartongstorlek (inre ihopvikt)

Stéll in bredd pa limbanor - bade takt och tidsstyrt
Kontrollmét bredd pa limbana som &r taktstyrt
Stall in hojd pa press

Aterstill sensorer

Portalrobot (3 min)

Andra i programmet
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Appendix 15 - Maskinforklaring

Tabell A37: Sammanstalining av alla olika maskintyper och vilka operationer de genomfor.

Fargi
karta

bld

rosa

brun

gron

orange

lila

qul

gré

TN
( |
R

vit

Maskin

Vag och metalldetektor

Kapselresare

Buffringsbana

Sasilaggare
Kryddildggare
Skalilaggare/
skalilyftare

KFP-forslutare

DFP-forslutare

Portalrobot

Beskrivning

Kontrollerar varje produkt om den innehdller metall samt véger den. Skiljer vikten for
mycket eller finns metaller i produkten kasseras den.

Reser ovikta kartongark till en kundforpackningsléda (KFP). Ldmnar locket pa ovansidan
oppen for mojligheten att tillféra skal, krydda och sas. Vid Shells Dinner och Tubs Dinner
reses dven en mindre l&da dar s&ser senare placeras. Denna placeras i l&dan (KFP) efter
att den &r rest.

Ar pakopplingsbar till produktionslinan och samlar skal vid stopp eller omstéllningar i
paketeringsdelen. Det gor att bakets produktion kan fortsdtta under en begransad period
trots storningar i paketeringsdelen.

Placerar en s&sburk i den mindre 1adan i varje KFP vid produktion av Tubs Dinner och
Shells Dinner.

Placerar en kryddpése i varje KFP vid produktion av Tubs Dinner och Shells Dinner.

Skalildggaren placerar Shells och Mini tubs i varje KFP genom att skalen glider ner i KFP-
lddan. Skalilyftaren bestar av en maskinarm som lyfter Tubs och placerar dem i varje KFP.

Forsluter ovansidan av KFP:n nar allt innehall har tillforts.

Samlar ett antal KFP samtidigt som den formar en distributionsfdrpackningslada (DFP).
Fyller sedan DFP med de ihopsamlade KFP och forsluter denna. Féster en etikett pa varje
DFP genom en separat etikettskrivare.

Lyfter DFP fran paketeringslinan och placerar dem pa pall.
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Appendix 16 - Rollbeskrivning

Fabrikschef Produktionschef Teknisk chef Kvalitetschef

® Ansvarig for kvalitet och ® Ansvarig for produktion, ® Ansvarig for avdelningens ® For att forsékra att alla
produktutveckling i fabriken. koordination av personal insatser. Ansvarig for teknisk verksamheter i fabriken
Medlem i fabrikens och utnyttjande av tillganglighet, produktivitet anpassar sig till nuvarande
ledningsgrupp. anlaggningar sé att och fastigheter. Medlem i procedurer, legala och

o Forsakrar att produkt och produkter kan levereras i tid, fabrikens ledningsgrupp. kundkrav. Dessutom att
service méter externa och till ratt kostnad och ratt utveckla, uppratthalla och
interna krav, inklusive legala kvalitet. Medlem i fabrikens granska kvalitetssystem och
klagomal och ledningsgrupp. driva sténdiga forbattringar i
kundférvantningar. kvalitetsstandarder.
Material Flow Manager OPS Champion Produktionsplanerare

® Saknas ® Saknas ® Saknas ® Planera produktionsvolymer

for fabriken pa kort och lang
sikt.

 Assisterar i arbetet med att ® Saknas © Saknas o Tillhandahalla en komplett
vara ansvarig for produktion, ingenjorsservice till fabriken.
koordination av personal Att skéta ingenjdrsteamet,
och utnyttjande av for att forsakra att fabrikens
anlaggningar sa att maskineri halls igang till
produkter kan levereras i ratt dess maximal effektivitet
tid, till ratt kostnad och med och kapacitet.
ratt kvalitet.

Projekt-/Processingenjor Driftstekniker

® Planera och genomf6ra identifiering och utveckling av karn- ® Saknas
och stédprocesser. Stédjer andra enheter inom Santa Maria.
Ar ansvarig for att alla processexperiment registreras.
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