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Forord

Detta kandidatarbete genomfordes pa uppdrag av Stora Enso AB under varterminen 2015 pa
avdelningen Teknik och Samhalle under institutionen Teknikens Ekonomi och Organisation
pa Chalmers Tekniska Hogskola. Kandidatgruppen vill tacka handledare Erik Bohlin,
bitradande professor pa avdelningen for Teknik och Samhalle, som varit till stor hjalp under
hela studien.

Ett stort tack tillagnas aven Linda Wit och Elisabete Wehmuth pa Stora Enso Skoghall AB
som stéttat oss genom arbetet och tillhandahallit information. Kandidatgruppen vill éven
tacka de personer pa Stora Enso och Tetra Pak som deltagit under intervjuer och workshop
samt bidragit med tankar och idéer under studiens gang. Er insats och kompetens har betytt
mycket och gjort studien genomforbar.



Sammanfattning

Stora Enso Skoghall AB, i kandidatarbetet benamnt Stora Enso, ingar i koncernen Stora Enso
Oyj som verkar inom industrin for papper, biomaterial, tréprodukter och forpackningar. Stora
Ensos fabrik som ingar i studien &r belagen i Skoghall och producerar vatskekartong. | Stora
Ensos anlaggning har Tetra Pak Packaging Material AB en fabrik som belagger kartong fran
bland annat Stora Enso. Tetra Pak Packaging Material AB &r en viktig kund for Stora Enso
och relationen mellan foretagen stracker sig langt tillbaka och varderas hogt av bada parter.

Stora Enso skoter all materialhantering for Tetra Pak i Skoghall, i kandidatrapporten bendmnt
Tetra Pak. Kartongen levereras till Tetra Pak i form av rullar och lagerhalls i lagret Arksalen
vilket ligger i anslutning till bade Stora Enso och Tetra Paks produktion. Material som inte far
plats i Arksalen lagras i ett storre lager, Sjomagasinet, och maste da emballeras och
transporteras cirka 500 meter utomhus. Detta leder till onddig resursforbrukning och extra
transporter.

Syftet med rapporten ar att i samarbete med Stora Enso och Tetra Pak kartldgga informations-
och materialflodet mellan Stora Enso och Tetra Pak for att identifiera brister i
arbetsprocesserna gallande lagring av material. Studien syftar aven till att utifran framtaget
teoretiskt ramverk analysera situationen for att ta fram forbattringsforslag. Nuldget och
forbattringsforslagen granskas ur ett socialt och ekologiskt hallbarhetsperspektiv.

Det teoretiska ramverket utgar fran studiens tre huvudomraden: organisation, kartlaggning
och hallbar utveckling. Inledningsvis illustrerar ramverket hur huvudomradena kopplas
samman i studien. Organisationsteorin beskriver metoder for att forbattra och utveckla
verksamheter inom omradena organisationsstruktur, affarsrelationer och standardisering.
Vidare forklaras teori kring kartlaggning med fokus pa foretagens material- och
informationsflode. Teorin kring hallbar utveckling behandlar foretags forhallningssatt inom
social och ekologisk hallbarhet.

Studien innefattar nuldagesbeskrivning, analys av nuldget samt framtagning av
forbattringsforslag. For att kartlagga fabrikens floden utférdes framst intervjuer med
representanter fran bade Stora Enso och Tetra Pak. Insamlad data sammanstalldes visuellt i
material-, informations- och processflédeskartor med syfte att skapa en dversikt dver aktuell
situation gallande problematiken kring lagerhanteringen pa Stora Enso. En workshop
genomfordes med personal frdn bade Stora Enso och Tetra Pak for att presentera
kartlaggningen samt for att dra nytta av personalens kunskap. Kartldggningen och
workshopen utgjorde i kombination med teori grunden for analys och forbattringsforslag.

Stora Enso rekommenderas att standardisera arbetsprocesserna som paverkar arbetet géllande
Arksalen. Stora Enso och Tetra Pak foreslas att oka kommunikation och informationsdelning
bade inom och mellan foretagen. Detta for att skapa kunskap om vem som innehar vilken
information och for att fa en 6verblick 6ver informationsflodet mellan foretagen. Dessutom
bor befintliga informationssystem utvarderas for att minska antalet system och férenkla
informationsdelning.



Abstract

Stora Enso Skoghall AB, further referred to as Stora Enso, is a company within the group
Stora Enso Oyj that operates in the industry of paper, biomaterial, wood product and
packaging. This study focuses on Stora Enso’s mill, which produces liquid packaging
paperboard and is located in Skoghall. Tetra Pak Packaging Material AB has a factory located
inside Stora Enso’s facility that coats paperboard supplied partly from Stora Enso. Tetra Pak
Packaging Material AB is an important customer for Stora Enso. The companies have worked
for many years and they both value their relationship highly.

Stora Enso stores and manages all material for Tetra Pak Skoghall, further referred to as Tetra
Pak. The paperboard is supplied to Tetra Pak and stored in the warehouse Arksalen which is
adjacent to both Stora Enso’s and Tetra Pak’s production. When there is no space for
paperboard to be placed in Arksalen it is stored in a larger warehouse called Sjomagasinet.
The paperboard must then be packaged and transported approximately 500 meters outdoors.
This leads to unnecessary transports and usage of resources.

The purpose of this study is to, in cooperation with Stora Enso and Tetra Pak, map the
information and material flow between Stora Enso and Tetra Pak to identify weaknesses in
the work processes related to storage of paperboard. Analysis of the situation is based on
compiled theoretical framework in order to develop suggestions on how to improve the
processes. The current situation as well as the suggested improvements will be examined from
a social and ecological sustainable perspective.

The theoretical framework of the study is based on three main areas: organizational theory,
mapping and sustainable development. The organizational theory describes methods on how
to improve and develop businesses within the areas of organizational structure, business
relations and standardization. The mapping theory focuses on material and information flows.
The area of sustainable development describes the relation between corporations and social
and ecological sustainability.

The study includes a description and analysis of the current situation resulting in proposals for
improvement. To identify the information and material flows, interviews were conducted with
representatives from both Stora Enso and Tetra Pak. Collected data was compiled visually in
material, information and work process flow maps. A workshop was conducted to present the
mapped material and information flows. Both Stora Enso and Tetra Pak were represented at
the workshop to receive feedback on the mapping and take advantage of their knowledge. The
mapping, workshop and theoretical framework combined constituted a basis for analysis and
improvement suggestions.

The recommendation to Stora Enso is to standardize the work processes related to Arksalen.
Stora Enso and Tetra Pak are suggested to increase communication and information sharing
within and between corporations. This is to create knowledge about who retains what
information and to get an overview of the information flow between the companies.
Furthermore, the existing information system should be evaluated to reduce the number of
systems as well as to simplify information sharing.



Terminologi

Arksalen - Lager avsett for material som skall levereras till Tetra Pak i Skoghall.
Avrop - Bestéllning av varor med hanvisning till tidigare inganget avtal.
Dragare - Storre fordon som transporterar rullar mellan Arksalen och Sjomagasinet.

Ekologisk hallbarhet - Ekologisk hallbarhet innebar att ekonomisk tillvaxt inte far ske till
priset av ett ojamlikt samhélle eller en forsamrad miljo.

Emballering - Packning av rullar i skyddande kartong for transport.
Fenix - Affarssystem som Stora Enso anvander till exempelvis extern logistikhantering.

FIFO - “First-In-First-Out”, princip for lagerhallning som gar ut pa att den forsta produkten
som ankommit i lagret ska vara den forsta produkten som lamnar lagret.

FourEss - Program Stora Enso anvander for administration av lagerplacering, lagerhallning
och lastning av rullar.

Kapitalbindning - Kapital binds da ett foretag investerar i en tillgang vilket paverkar
foretagets kassaflode och betalningsformaga.

KM?7 - Produktionsmaskin for kartong. Allt material till Tetra Pak produceras i denna.
M7 - Stort lager dar material lagras for att sedan lastas infor transport.

PartnerWeb - Program som Tetra Pak anvéander for att hantera sina bestallningar till Stora
Enso.

ProPlanner - Program som anvénds av Tetra Pak for planering av produktion.

Restrullar - Fatal rullar som blir kvar efter att en order eller delar av en order levererats.



Rullar - Stora Enso Skoghalls kartong levereras som rullar. Dessa vager i snitt lite mindre an
2 ton.

Rakartong - Ej bearbetad eller belagd kartong.

Semi-material - Rakartong fran Stora Enso som blivit belagd av Tetra Pak.

Sjomagasinet - Stort lager som ligger pa cirka 500 meter avstand fran fabriken.

Slaps - Program Stora Enso anvander for lagerhallning, placering och lastning av rullar.

Social hallbarhet - Innebér att ett samhélle skall vara stabilt och baserat pa de grundlaggande
manskliga behoven.

StarTrim - Program Stora Enso anvénder for planering av kartongmaskinerna.

Tetra Recart — Produkt for Tetra Pak som produceras av kartong fran konkurrerande foretag
till Stora Enso.

Uppstallning — Utplacering av material i Arksalen for material som kommer direkt fran Stora
Ensos produktion och ska till Tetra Pak.

Vanerhamn — Lager for Tetra Recart-material cirka 1 mil fran fabriken.

Vatskekartong - Kartong framtagen for att halla vatska.
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1 Inledning

Kapitlet syftar till att ge lasaren forstaelse for den bakomliggande situationen pa foretagen
som gett upphov till studien. Uppdragsgivaren och de inblandade parterna samt deras relation
introduceras. Kapitlet avslutas med studiens syfte, fragestallningar, avgransningar och
begréansningar.

1.1 Bakgrund

Stora Enso ingar i koncernen Stora Enso Oyj som verkar inom industrin for papper,
biomaterial, traprodukter och forpackningar. Skoghalls Bruk ar en av anlédggningarna inom
Stora Enso. Dar utvecklas och produceras vatskekartong till férpackningar for bland annat
juice och mjolk, samt kartong till forpackningar for torra livsmedel. Var sjatte
kartongforpackning i véarlden som innehaller vatska ar tillverkad av kartong fran Skoghalls
Bruk.

Stora Enso har en affarsmassigt nara och langsiktig relation med Tetra Pak Packaging
Material AB vilka har en fabrik inuti Stora Ensos anlaggning i Skoghall. Kartongmaterial fran
Stora Enso levereras till Tetra Pak vilka darefter belagger kartongen. Stora Enso skoter all
materialhantering sasom transport, forvaring och emballering at Tetra Pak. Kartongrullar som
ska levereras till Tetra Pak placeras i ett eget lager i fabriken kallat Arksalen. Lagret ligger i
anslutning till bdde Stora Enso och Tetra Paks produktion och transporten av kartong till
Arksalen sker inomhus utan emballering. Det hander dock att materialet inte far plats i
Arksalen utan maste forflyttas till ett storre lager, kallat Sjomagasinet, vilket ar placerat drygt
500 meter ifran produktionen. Transporten till Sjomagasinet sker utomhus med emballerade
rullar vilket leder till kostnader och negativ paverkan pa ekologisk hallbarhet. Materialflodet
mellan foretagen ar i dagslaget inte optimalt.

Bada parter ar mana om en god relation da de befinner sig i samma bransch, vilket gor att de
ofta prioriterar att hjélpa varandra. For att relationen mellan Stora Enso och Tetra Pak fortsatt
ska vara konkurrenskraftig behover informations- och materialflédet inom och mellan
foretagen effektiviseras. Da Tetra Pak ar en viktig kund och stora volymer hanteras i Arksalen
finns incitament hos Stora Enso att forbdttra situationen. Tillsammans har Stora Enso och
Tetra Pak en vision att genom studien kunna 6ka kunskapen hos medarbetarna om den
nuvarande situationen samt fa inspiration till potentiella forbattringsarbeten.

1.2 Syfte

Syftet med studien ar att i samarbete med Stora Enso och Tetra Pak kartlagga informations-
och materialflodet mellan foretagen for att identifiera brister i arbetsprocesserna. Utifran
analys av aktuella forhallanden ska forbattringsforslag forankrade i teori utformas. Nulaget
och forbattringsforslagen ska granskas ur ett hallbarhetsperspektiv. med fokus pa
dimensionerna social och ekologisk hallbarhet.



1.3 Fragestallningar
Foljande fragestallningar har tagits fram for att uppfylla syftet med studien. Samtliga
fragestallningar beror lagret Arksalen.

Hur ser informations- och materialflodet mellan Stora Enso och Tetra Pak ut i nulaget?
- Vilka faktorer paverkar informations- och materialflodet?
- Vilka kostnader uppstar da Tetra Paks material transporteras till och fran
Sjomagasinet?
- Hur paverkar nulaget social och ekologisk hallbarhet?

Vilka forbattringar bor genomforas for att reducera bristerna i informations- och
materialflodet mellan foretagen?
- Hur paverkar forbattringsforslagen social och ekologisk hallbarhet?

1.4 Avgransningar

Rapporten avgrénsas till dagens produktionssystem och de produktvarianter Stora Enso
producerar at Tetra Pak i Skoghall. Darfor analyseras inte huruvida lagerhaliningen paverkas
av ett forandrat produktutbud.

Studien har avgransats fran att analysera huruvida foretagens produktioner kan synkroniseras
da tidigare studier visat att detta inte ar lonsamt for Stora Enso. Da maskinerna &r
automatiserade och komplexa kommer effektiviseringar av produktionsmaskinerna inte heller
att behandlas.

Studien avgransas fran aktorerna innan och efter Stora Enso och Tetra Pak i
leverantérskedjan. Detta eftersom dessa parter beddms vara utanfor studiens mdjliga
paverkan.

Stora Enso &r i ett pagaende projekt gallande implementering av ett heltackande affarssystem.
Darfor har mer ingaende studier angaende lampliga affarssystem for att digitalisera delar av
deras arbete uteslutits. Rapporten har enbart identifierat de informationssystem Stora Enso
anvander idag.

1.5 Begrénsningar

Det geografiska avstandet mellan kandidatgruppen i Goteborg och Stora Enso i Skoghall har
begransat mojligheterna att besoka foretaget. Att enbart besoka fabriken vid tva tillfallen
medfdérde att kandidatgruppen fick genomféra kompletterande intervjuer via telefon samt
forlita sig till insamlad information fran endast tva besok.

En annan begransning ar att studien framst har sett till hur Stora Enso ser pa och paverkas av
brister i informations- och materialflédet och endast begransat namnt Tetra Paks syn pa
situationen. Detta ar ett resultat av att kandidatgruppens uppdragsgivare ar Stora Enso och att
merparten av kontakten darfor skett med Stora Ensos personal.



Kandidatgruppen har saknat mojlighet att berékna vad kostnader kopplade till transport och
lagerhéllning kostar Stora Enso. Nodvandig information har inte funnits tillganglig och darfor
inte kunnat anvéandas i studien.



2 Teoretiskt ramverk

Foljande kapitel syftar till att ge lasaren grundlaggande forstaelse for de teorier gallande
organisation, kartlaggning samt hallbar utveckling som anvénts som litteraturbas for studien
da dessa ligger till grund for analys och forbattringsforslag. Figur 2.1 visar hur det teoretiska
ramverket i denna studie hanger samman.

@ Organisaon Logisksystems [ _________
O Kartlaggning miliopéverkan
[ Hallbar utveckling
;-» Matenamods | --- ;-}K"St':::f;:":a"da ------- .
1 i 1 * ¥
. > H
_ »| Organizations- - Beslutstattandety Intomations-
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Figur 2.1. Overblick Gver det teoretiska ramverkets delar och delarnas samverkan

Inledningsvis behandlas organisationsstruktur, affarsrelationer och standardisering i syfte att
forklara teorins metoder for att utveckla verksamheter. Dérefter beskrivs angreppssatt for
kartlaggning av materialfléde och informationsflode foljt av teori om logistiksystem och vilka
kostnader som uppstar i detta system. Detta ligger till grund for att anvanda kostnadsdrivande
faktorer som metodik i ett kartlagt flode. Efter detta forklaras hur artiklar kan kategoriseras
genom en ABC-analys. Sedan beskrivs vilka delar som ingar i beslutsfattande vilket foljs upp
med ett avsnitt om informationssystem som hor ihop med beslutsfattande. Avslutningsvis tas
teori upp om problematiken for ett foretags logistiksystem och arbetsmiljo ur ett hallbart
perspektiv.

2.1 Organisation

En organisation formas av ett fast ramverk, det vill sdga dess organisationsstruktur (Heide et,
al., 2005). Strukturen avgdr samordning och styrning av organisationen och definierar hur
arbete och ansvar ska fordelas inom denna samt hur informationsdelning sker.
Organisationsstrukturen ligger till grund for hur standardiserade arbetssatt nyttjas och ger
upphov till eventuella hierarkiska nivaer i foretaget. Strukturen paverkas av affarsrelationer
mellan foretag.

2.1.1 Organisationsstruktur

Ett foretags organisationsstruktur definieras enligt Bruzelius & Skarvad (2011) som
organisationens avgransning mot sin omvérld och sattet arbete och ansvar inom
organisationen fordelas och styrs. Detta innebdr att organisationen behdver definiera enskilda
individers eller gruppers arbetsuppgift och dess tillvagagangssatt och bestamma hur
beslutsratten och befogenheter fordelats i1 uppgifter och processer (Hatch, 1997).



Organisationen bor fortydliga hur forhallandet mellan 6verordnad och underordnad skall
utformas och hur samordning och styrning av arbetsuppgifter och arbetsprocesser ska utforas.
En organisationsstruktur ar ett resultat av manniskor och resurser som inverkar pa varandra
och medfor olika typer av beteenden. Strukturen &r avgorande for stabiliteten och
resursutnyttjandet i organisationen (ibid.).

Den traditionella linjeorganisationen &r en typ av organisationsstruktur som har en hierarkisk,
funktionell och centraliserad uppbyggnad och karaktariseras av att medarbetarna enbart
rapporterar till en chef (Harris & Raviv, 2002). Hierarkistrukturen bestar av ett antal olika
nivaer och aktiviteter samt vilka olika satt de ar grupperade pa. Den funktionella strukturen
har som huvudsyfte att fordela arbetet i organisationen i grupper, dér grupperna struktureras
efter kunskap eller arbetsuppgifter (ibid.). Figur 2.2 visar hur en organisation kan vara
strukturerad.

VD

Forskning och
utveckling

Marknadsfiring Produktion Ekonomi Personal

Figur 2.2. Exempel pa en funktionell organisationsstruktur (baserad pa Harris & Raviv, 2002)

Fordelar med linjeorganisation &r att den begrénsar dubbelt arbete, ger mojlighet till att
maximera stordriftsfordelar samt ger omfattade kontrollméjligheter till hoégre uppsatt
personal. Nackdelar med strukturen ar att den kan bli strikt och byrakratisk samt att grupper
kan ha egna mal och darfor inte prioritera organisationens intressen (Hatch, 1997).

2.1.1.1 Hierarki

Hierarki innebér att auktoritet och status ar systematiskt fordelade i en bestdmd ordning
(Alvesson, 1995). Makt, befogenheter och ofta materiella fordelar, sasom 16n, 6kar ju hogre
upp i hierarkin en individ befinner sig. Hierarkin innehaller oftast tydliga regler vad galler
beslut och ansvarsfordelning. Fordelningen i den funktionella strukturen ar uppbyggd i
pyramidform dar ett fatal pa dverliggande niva beslutar om atgarder som de pa underliggande
niva ska utfora. Om organisationen varderar enhetlighet eller om det arbete som ska utforas
har utforts tidigare pa ett lyckat satt kan den hierarkiska ordningen vara lamplig (Johnson,
1995).

Det finns tva 6verhangande risker vid tillampning av den hierarkiska strukturen. Den forsta
risken ar att kunnighet och kompetens inte &r hierarkiskt fordelat, det vill sédga att kunnandet
inte blir storre hdgre upp i organisationen. Den andra risken med hierarkiska organisationer ar
att de inte ar konstruerade for att uppmuntra medinflytande eller initiativtagande (Alvesson,
1995).

2.1.2 Affarsrelation mellan tva foretag

En relation ar en 6msesidig interaktion mellan tva samverkande parter. Affarsrelationen syftar
till att producera nagot som tva parter inte kan producera sjalvstandigt och genom det skapa
ett dmsesidigt beroende (Hakansson & Snehota, 1995). Vid analys av relationen mellan tva
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foretag maste det tas hansyn till att det finns flera synvinklar pa samma affarshandelse (ibid.).
Relationen mellan tva parter ar dessutom inte isolerad utan paverkas av ett storre natverk,
vilket innebdr att en viss héndelse i en relation kan ha uppkommit i en av parternas relation
med ett tredje foretag (Lind, 2000). Christopher (1992) menar att forsorjningskedjor och hela
natverk av foretag konkurrerar mot varandra snarare dn att enskilda foretag gor det. Moss
Kanter (1994) har identifierat atta stycken karaktaristiska punkter for framgangsrika relationer
mellan organisationer, vilka aterges i figur 2.3.

‘ Fértrafflighet | ‘ Betydelse | ‘ Beroende | ‘ Investering |

‘ Information H Arbetssatt | Institutionalisering

‘ Integritet |

Figur 2.3. Modell for en framgangsrik relation mellan organisationer (baserad pd Moss Kanter, 1994)

Den forsta punkten beror individuell fortrafflighet vilket innebdr att se mojligheter samt att
bada parter vasentligen kan bidra till relationen. Andra punkten &r relationens betydelse, alltsa
att relationen ar 6verensstimmande for bada parter och viktig for att na de mal som respektive
part har satt upp. Punkt tre avser ett dmsesidigt beroende dar bada parterna kompletterar
varandra och behover varandras resurser och formagor. Den fjarde punkten syftar till
investering i relationen dér bada parter bor ha ett intresse av att investera i bade relationen och
i varandras verksamheter. Femte punkten ar angdende information och syftar till betydelsen
av Oppen kommunikation i relationen. Héar papekar dven Ahnfalk & Lindstrom (1998) att
foretagens bendgenhet att delge motsatta parten viktig information ar av stor betydelse for att
foretagen ska kunna utvecklas och effektiviseras i dess processer. Den sjatte punkten géller
integration och séger att parterna bor utveckla arbetssatt for att fa valfungerande relationer.
Punkt sju talar om institutionalisering och att relationen behtver ett formellt ramverk dar
ansvar och beslutsprocesser definieras. Den sista punkten namner integritet da relationen
medfor att parterna har ett beteende som skapar dmsesidigt fortroende och att detta fortroende
och informationsutbytet inte far missbrukas (Moss Kanter, 1994).

2.1.3 Standardisering

Anvandning av standarder ar ofta bidragande till en val fungerande och effektiv verksamhet
(Petersson & Ahlsén, 2009). En standard beskriver det for tillfallet hdgst erkanda och
Overenskomna séttet att utfora ett arbetsmoment (ibid.). Standarder ¢kar den personliga
fardigheten och tryggheten samt minskar utrymmet for fel och misstag. Ett standardiserat
arbetssatt syftar till att ha en gemensam standard for alla som utfor arbetet for att
arbetsmoment ska utforas pa samma sétt oberoende av vem som utfor uppgiften (Maclnnes,
2002).

Det &r av central betydelse att en enhetlig dokumentation over arbetets utférande upprattas for
att standardisera ett arbetssétt (Rentzhog, 1998). Dokumentation av information ar viktigt for
foretag for att halla sig koordinerade. En essentiell del av dokumentationen ar att den behover
vara korrekt och aktuell. En annan del &r att varje person som informationen berdr behdver
halla sig uppdaterad och vara medveten om eventuella forandringar (Bridge, 1994).



Dokumentation kan besta av skriftliga instruktioner, flodesschema, checklistor, beskrivningar
av rutiner eller liknande som beskriver tillvagagangssatt. Sorqvist (2004) framhaver vikten av
dokumentationens enkelhet och tydlighet for att kunna foljas pa ett pedagogiskt satt.

Utgangspunkten da standarder arbetas fram bor vara radande forutsattningar och en
anpassning till de individer som ska utfora arbetet (Sorqvist, 2004). Liker (2009) menar att de
standarder som tas fram behover vara tillrackligt detaljerade for att kunna anvéndas som
vagledning men samtidigt vara tillrackligt generella for att tillata viss flexibilitet. Mojligheten
att na denna balans avgdrs av standardens utformning men dven av vilka som &r involverade
vid framtagningen (Liker, 2009).

Ett standardiserat arbetssatt bor efter inforande ses som det enda accepterade sattet att utfora
en arbetsuppgift och att franga detta bor ses som en avvikelse. Vid brist pa standarder
registreras inga handelser som avvikelser eftersom arbetet utfors pa olika satt varje gang
(Petersson & Ahlsén, 2009). Om problem inte uppmarksammas forblir &ven orsaken till
problemet osynlig (ibid.). Standarder &r av denna anledning ett medel for att uppmarksamma
avvikelser. Nar en avvikelse registreras och utvérderas kan standarden dessutom utvecklas
och forbéttras ytterligare (Sorqvist, 2004).

2.1.3.1 Standardiserat tillvaratagande av kunskap

Det finns huvudsakligen tva typer av kunskap som en individ kan besitta, uttalad och
underforstadd (Robbins & Barnwell, 2006). Uttalad kunskap ar kunskap som kan spridas
genom att anvanda ett formellt sprak, som gar att skriva pa papper. Underforstadd kunskap ar
daremot kunskapen som ar personlig och bunden till ett visst sammanhang, déarfor ar denna
valdigt svar att dverfora mellan individer. Foretag bor ta tillvara pa kunskapen inom foretaget
genom att utveckla ett standardiserat satt for att extrahera kompetens, intuition och den
underforstadda kunskap personalen bar pa (Harari, 1994). Ett standardiserat tillvaratagande av
kunskap medfor lagre personberoende och fordelar som jamnare kvalitet, hogre kapacitet,
okad forutsagbarhet och minskad sarbarhet (Sorqvist, 2004).

2.2 Kartlaggning

Ett foretags produktionsflode bestar av dess materialflode och informationsflode.
Materialflodet beskriver produktens vag fran ravara till slutprodukt och informationsflodet
avser det flode av information som styr de bada andra flodena (Petersson, 2009). En
forutsattning for att effektivisera floden &r att kartlagga arbetsprocesser och hur material- och
informationsflodet ser ut (Oskarsson et, al., 2006). Syftet &r att skapa 6kad forstaelse for det
befintliga systemet och Gver vilka aktiviteter, lagerpunkter eller hur manga personer och
avdelningar flodet innefattar (Mattsson & Jonsson, 2011). Kartlaggningen ar &ven menad att
bidra till insikt kring forbéttringspotentialen i alternativa I6sningar och flodesvégar. Genom
kartlaggning kan dven kostnader som uppstar langs flodet identifieras.



2.2.1 Arbetsprocesser

En arbetsprocess ar en samling sammanhdrande aktiviteter som astadkommer ett specifikt
resultat for processens kund eller &gare (Sharp, 2009). Kartldggning av en arbetsprocess ger
en 6kad insikt och leder till 6kad forstaelse for processen (Enterprise Process Support, 2014).
Genom att endast observera arbetet ar det svart att identifiera den bakomliggande processen.
Istéllet identifieras vanligtvis enstaka komponenter och funktioner som utgor delar av
processen (Damelio, 2011). Kartldggningen skapar en arkitektur kring arbetet vilket utgdr en
grund for forbattringsarbete (ibid.).

Ett vanligt satt att kartlagga en arbetsprocess i foretag ar att anvanda en korsfunktionell
processkarta. Kartan illustrerar ett arbetsfléde i en organisation som en sekventiell foljd av
aktiviteter utforda av olika aktorer (Damelio, 2011). | figur 2.4 visas en korsfunktionell
processkarta baserad pa Damelios modell for processkartlaggning.

Namn arbetsprocess

O—)@ > X Alternativ 1
Start : vaglval
|

; Alternativ 2 ¥
[Commmmmmmmmmmmmmmmmm e H—{ Aktivitet Aktivitet
Meddelande
@ O Aktivitet

Héandelse

A

Initiativtagare

Aktor

Aktor

Aktor

Figur 2.4. Exempel pa en korsfunktionell processkarta, A) Anknytning. B) Simbana (baserad pa Damelio, 2011)

Den korsfunktionella kartan utmarker sig fran en vanlig process genom att aktiviteter
grupperas och forknippas med en viss aktor inuti en sa kallad simbana (ibid.). Aktiviteterna
knyts samman med anknytningar som representerar relationen mellan aktiviteterna.
Processens aktiviteter l6per fran vanster till hoger i processkartan och visar hur aktorer
samspelar. Innehallet i processkartan ar utformat enligt processkartlaggningsstandarden
BPMN som forklaras mer ingaende i Appendix 1.

2.2.2 Informationsfloden

Information och informationsoverforing har blivit allt mer avgorande for ett foretags
framgang och med de stora mangder information som finns idag kan den information som
behdvs vid ett sarskilt tillfalle vara svar att finna (Storhagen, 2011). Informationsfloden i
foretag har syftet att dverfora behovssignaler mellan processer i flodet och genom detta 6ka
organisationens effektivitet och produktivitet (ibid.).

Ratt information till ratt person i rétt tid ar grundkonceptet i informationshantering och for att
detta ska kunna uppfyllas kravs det att arbetsgangen for olika personer eller avdelningar inom
ett foretag ar transparent (Ciborra, 2002). Ett uppdaterat och vélstrukturerat system kan bidra
till 6kad sammanhallning inom féretag och mojliggora besparingar da fel kan undvikas
genom att osakerheten minimeras (Persson, 2002).
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Figur 2.5. Schematisk bild dver hur informationsoverforing mellan tva parter kan ga till

Informationsfloden bor vara utformade sa att information blir lattforstadd och tolkas pa
samma satt av samtliga ingaende parter (Petersson & Ahlsén, 2009). En schematisk bild dver
hur informationsflodet ser ut, liksom figur 2.5, leder inte till automatiska forbattringar men
agerande utifran bilden kan ligga till grund for forbattringar inom en organisation (Ljungberg
& Larsson, 2001).

2.2.2.1 Informationsflode mellan foretag

Korrekt information ar en kritisk men viktig del i flodet mellan kund och leverantor, bade for
att tillata planeringen att ga sa smidigt som majligt och for att skapa en kedja dar resurser
fordelas dit de behdvs som mest (Lumsden & Mirzabeiki, 2008). Det finns olika typer av
information som bidrar till ett 6kat vérde i leverantdrskedjan. Ett exempel ar information om
var en produkt &r lokaliserad i kedjan. Om denna information &r uppdaterad och aktuell kan
en hogre leveransséakerhet forvantas. Ett annat exempel ar information om aktuella lagernivaer
hos aterforsaljare da denna information kan sanka kostnader for lager och kompletterande
ordrar (ibid.). En Okad korrekthet i planeringen av inventarier och resurser kan vara
fordelaktigt i aspekten att sanka kostnader for tillverkaren da orderforberedande aktiviteter
kan planeras béttre i frakt- och transportsyfte (Lumsden & Mirzabeiki, 2008).

Informationsfloden paverkas negativt av langa avstand dar det tar lang tid att formedla
information, da det kan resultera i fordrojning av atgarder (Hines & Rich, 1997).
Informationsdelning ar av denna anledning nagonting som signifikant kan paverka kedjans
prestation da informationsflodet avgor tidsatgangen fore tillgang till behovd information,
kénsligheten mot kundernas behov och responstiden jamfort med konkurrenterna (Bilent,
2008).

2.2.3 Materialfléden

Ett foretags interna logistik avser framst materialflodet inom foretaget och omfattar
forflyttning, lagerhalining och annan hantering som kravs for framstallning av en produkt
(Andersson et, al., 1992). Ett effektivt materialflode mdjliggor kortare ledtider samtidigt som
ett sakert och tillforlitligt flode minskar sloserier sd som hanteringsskador och kassationer.
Malet med den interna logistiken &r att skapa ett rationellt flode som ar anpassat efter de
specifika forutsattningar som finns inom foretaget (Mattsson & Jonsson, 2011). Vid
materialflodeskartlaggning anvénds ofta standardiserade symboler enligt figur 2.6.

Operation Transport

Figur 2.6. Symboler som kan anvéndas vid kartlaggning av ett materialfléde (Mattsson & Jonsson, 2011)
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Materialflodet beskrivs genom olika aktiviteter och lager som artiklar ska hamtas och lamnas
pa, strackorna som materialet transporteras samt vilken transporttyp som anvands (Mattsson
& Jonsson, 2011). En schematisk figur Over flodet kan fungera som underlag for att
astadkomma effektivare floden med avseende pa materialhantering och interna transporter
(ibid.).

2.2.3.1 Lagerhallningsstruktur och ABC-analys

Ett lager anvéands i syfte att motverka negativa konsekvenser av storningar, som till exempel
leveransforseningar av ramaterial och stérningar i produktionsprocessen (Bjorklund, 2012).
Placering av artiklar i ett lager kan goras enligt olika principer for att minimera
lagerhéllningskostnaderna samt uppnd en hdg utnyttjandegrad och en lag driftskostnad
(Mattsson & Jonsson, 2011). En princip ar flytande lagerplacering dar artiklarna placeras dar
det for tillfallet finns ledig plats. Detta kraver ett administrativt system som redogor for var
produkterna &r placerade (ibid.). En annan princip &r placering utefter frekvens och
tillganglighet. Enligt denna princip placeras artiklar som anvands ofta pa mer lattillgangliga
platser och de mer sallan anvanda artiklarna pa mindre tillgangliga platser for att underlatta
materialhantering (Lumsden, 2012). Lagerhallningsstrukturer kan dven vara en kombination
av dessa principer, exempelvis kan fast och flytande lagerplacering kombineras dér ett
begréansat antal fasta platser tillhandahalls for enstaka artiklar som kontinuerligt forbrukas.

En metod for att strukturera lagerhallningen &r att genomfora en ABC-analys genom att
gruppera artiklar, vanligtvis baserat pa volymvarde (Oskarsson et, al., 2006). Analysen kan
aven differentiera artiklar pa andra kriterier, varav ett ar forbrukningsfrekvens (Ohlager,
2000). Oskarsson et, al. (2006) beskriver hur en ABC-analys kan genomforas. Forst véljs ett
kriterium for klassificering, det vill sdga vilket matvarde som artiklarna ska bedémas utifran.
Dérefter rangordnas artiklarna efter valt kriterium, for att sedan berékna varje artikels
procentuella andel av det totala klassificeringskriteriumet och sortera artiklarna i fallande
ordning. Né&r varje individuell artikels procentuella andel av klassificeringskriteriumet har
beréknats, berdknas det ackumulerade procentenheten for varje artikel. Efter att motsvarande
berdkning av varje individuell artikels procentandel och ackumulerade procentandel av det
totala antalet produkter genomforts kan ABC-analysen askadliggoras i en graf liknande figur
2.7.

Volymvarde (%)
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Figur 2.7. En ABC-klassificering som visar hur produkter kan grupperas efter volymvarde (Effso, 2015)

Artiklarna delas vanligtvis in i tre grupper; A, B och C. Grupp A &r artiklar som motsvarar en
procentuellt stor del av foretagets omséttning jamfort med resterande artiklar i analysen,
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vanligtvis 50-80% (Oskarsson et, al., 2006). Grupp B ar artiklar som star fér en mindre del av
omsattningen, men fortfarande har stor betydelse for foretaget (ibid.). Grupp C &r artiklar som
ofta & manga till antalet, men endast bidrar till en liten del av den totala omsattningen.
Vinningen med att genomfdra en ABC-analys ar att artiklar kan delas in i grupper efter hur
viktiga de dr for foretaget och dess kunder, och lagerstyrningen kan skotas darefter
(Storhagen, 2011).

2.2.4 Logistiksystem och dess kostnader

Ofta beskrivs logistik som ett system da det ar uppbyggt av delsystem som innehaller
komponenter med inbdrdes relationer. Syftet med ett logistiksystem &r att forsorja kunder med
efterfragade produkter pa ett effektivt satt (Jonsson & Mattsson, 2011). | systemet kan
kapitalkostnad, transport- och hanteringskostnad, emballeringskostnad och administrativ
kostnad uppsta (ibid.).

Kapitalkostnad erhalls genom att definiera bundet kapital som en investering i
omsittningstillgangar och ar da densamma som det alternativa avkastningskravet (Oskarsson
et, al., 2006). Om kapitalet inte bundits i exempelvis lager hade intakter kunnat genereras pa
annat satt (Jonsson & Mattsson, 2011).

Kostnader for transport och hantering uppstar genom intern hantering vid forflyttning av
material (Jonsson & Mattsson, 2011). De huvudsakliga aktiviteterna vid intern hantering ar
plockning samt internforflyttning och transportkostnaderna som uppkommer ar bundna till
forflyttningarna (Lumsden, 2012). Onddiga forflyttningar uppstar nar produkter flyttas
onddigt langa strackor mellan olika processer i produktionen eller att transporter utfors pa ett
ineffektivt satt (Liker, 2009). Transporter kan dven innebara en risk da extra hantering kan
skada materialet eller produkterna (Hines & Rich, 1997). | emballeringskostnader ingar
kostnader for forpackningsmaterial, emballering och godsmarkning (ibid.).

| logistiksystem uppstar ocksa administrativa kostnader vid langsiktig planering och operativ
styrning av materialfloden och bestar framst av kostnader for administrativ personal.
Arbetsuppgifter som orsakar detta &r exempelvis orderbehandling och planering (Jonsson &
Mattsson, 2011).

2.2.5 Kostnadsdrivande faktorer

Activity based costing ar en metodik som syftar till att konvertera indirekta kostnaderna till
direkta kostnader. Detta gérs genom kalkylobjekt, aktiviteter och kostnadsdrivare, vilket visas
i figur 2.8 (Andersson, 2008).

Kalkylobjekt e Aktiviteter [ Kostnadsdrivare

Figur 2.8. Konvertering av kalkylobjekt till kostnadsdrivare (baserad pa Andersson, 2008)

Kalkylobjekt kan exempelvis vara en kund, produkt eller marknad. Dessa objekt orsakar
aktiviteter som skapar kostnader (Andersson, 2008). Aktiviteterna som foretag utfor for att
leverera produkter och tjanster rubriceras som operativa, manageriella eller administrativa. En
aktivitet kan exempelvis vara att administrera en kundorder eller att genomféra en
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godsmottagning (ibid.). Kostnaderna som uppstar tilldelas produkterna eller tjansterna. Vid en
definierad produktionsplan gar det att forutspd antalet aktiviteter som kravs for
genomfdranden och darigenom kan kostnaderna prognostiserats (Hicks, 1999). For att hitta
orsaker till aktiviteternas kostnader identifieras kostnadsdrivare vilka ar matt pa anvandandet
av en aktivitet. Om en aktivitet exempelvis &r forflyttning av material kan dess
kostnadsdrivare vara mangden material som skall forflyttas och antalet forflyttningar som
genomfors. Enligt Kaplan & Johnson (1987) ska produkter eller kunder béra kostnaden
baserat pa vilken aktivitet de nyttjar.

2.2.6 Beslutsfattandets olika delar

Deming (2000) pastar att korrekt och rationellt beslutsfattande i foretag endast kan uppnas om
beslut fattas baserat pa data. Vidare beskrivs att det finns en fara i att basera beslut pa data om
datan ar av bristande kvalitet eller om den feltolkas. Vid beslutsfattande kan beslutsunderlag
vara av bade kvantitativ och kvalitativ karaktar. Den kvantitativa delen bestar av bade
kvantitativ finansiell information och kvantitativ icke-finansiell information (Andersson,
2011). Vanligt ar att beslutsunderlag domineras av kvantitativ finansiell information da det &r
denna som syns i foretagets redovisning (ibid.).

Effektiviteten och hur vél en organisation fungerar paverkas av kvaliteten pa besluten som i
sin tur beror pad vilken information besluten baserats pa. Det &ar darmed viktigt att
beslutsfattare har total tillgang till information fran hela verksamheten for att kunna fatta
korrekta beslut (Magnusson, 2008).
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Figur 2.9. Herbert Simon’s modell 6ver stegen i en beslutsprocess (Nonaka & Takeuchi, 1995)

Figur 2.9 visar en modell for hur en beslutandeprocess som involverar individ och omgivning
gar till. Enligt Nonaka & Takeuchi (1995) utgar processen fran ett fenomen for att sedan ga
igenom stegen undersokning, design samt val for att kunna na ett beslut. Undersokningen
bestar av att soka i omgivningen efter férhallanden dar beslut maste fattas. Designfasen bestar
av att analysera for att kartlagga mojliga l6sningsgangar. Forst nar detta dr gjort kan ett beslut
fattas (Nonaka & Takeuchi, 1995). Erfarenhet ar en essentiell komponent i beslutsfattande da
den ska anvéndas till att beddma vilken information som &r relevant John et, al. (2001).
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2.2.7 Informationssystem

Informationssystem &r ett systemstod som syftar till att utgéra en brygga mellan verksamheten
och IT (Evgeniou, 2002). Det mojliggor en battre dverblick 6ver verksamheten for personerna
inom organisationen (ibid.). Ett informationssystem kan leda till forbattring av beslutskvalitet
samt en effektivisering av processer i en verksamhet Magnusson (2008). Dock &r systemen
ofta komplexa och innebdr ofta en stor investering for foretaget (ibid.).

2.2.7.1 Strategier for informationssystem

Det finns enligt Light et, al. (2001) i huvudsak tva olika strategier nar det galler
informationssystem. Antingen anvands ett overgripande system eller flera olika mindre
system vilka kopplas samman med hjélp av ett hjalpsystem. Figur 2.10 beskriver strategiernas
olika struktur.

Verksamhetsomrade A Verksamhetsomrade B Verksamhetsomrade C Verksamhetsomrade A Verksamhetsomrade B WVerksamhetsomrade C

Informations- Informations- Informations-
systam 1 systam 2 system 3
Hjélpsystem

Figur 2.10. Tolkning av de tva huvudstrategierna vid anvandande av informationssystem (Light et, al. 2001)

Overgripande
system

Strategin med ett 6vergripande system innebér att foretaget anvénder sig av endast ett system
och att det tacker alla funktioner inom verksamheten (Light et, al., 2001). Det finns bade
fordelar och nackdelar med denna strategi da det endast ar en leverantor som tillnandahaller
systemet. Fordelen ar att all data &r samlad pa ett stalle och att underhallet kan skétas av en
enda leverantdr samtidigt en nackdel uppstar i och med leverantdrsberoendet (Magnusson,
2008). Att investera i ett sadant system innebar dock ofta risker i form av stora investeringar
med lang tid till Ionsamhet. Dessutom behover foretaget ofta anpassa delar av verksamheten
da systemet inte skapas utefter specifik verksamhet (ibid.).

Strategin med att anvéanda flera olika system innebar att foretaget istéllet anvander sig av
nagon form av hjalpsystem som fungerar som en éversattare mellan de andra systemen (Light
et, al., 2001). Detta mojliggor for ett foretag att anvanda sig av en sammanséttning av system
vilket gor att de basta applikationerna for varje funktion i verksamheten kan valjas
(Magnusson, 2008). Nackdelen med att ha flera olika system é&r att informationen da blir
spridd pa flera stallen vilket gor att det blir svart att fa en bra 6verblick (Light et, al., 2001).
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2.3 Hallbar utveckling
Varldskommissionen definierar hallbar utveckling som utveckling som tillfredsstaller dagens
behov utan att dventyra kommande generationers mojligheter att tillfredsstélla sina behov
(FN, 2012). Hallbar utveckling delas in i tre dimensioner; ekologisk, social samt ekonomisk
hallbarhet (Dahlin, 2014).

Hallbart

Socialt

Figur 2.11. Samverkan mellan de tre dimensionerna inom hallbar utveckling (baserad pa Dahlin, 2014)

For att uppna hallbarhet kréavs positiv inverkan inom varje dimension samtidigt, i enlighet
med figur 2.11. En svarighet inom hallbarhetsarbete ar att kunna uppna en positiv effekt i
samtliga dimensioner da de brukar paverka varandra negativt (Dahlin, 2014).

Hallbar utveckling &r av stor vikt for foretag for att starka deras image da kunderna blir allt
mer medvetna och staller krav pa hallbar utveckling. Kunder vill inte associeras med
leverantorer som inte tar ansvar for paverkan pa omvarlden ur ett etiskt och ekologiskt
perspektiv (Jensen & Rendtorff, 2013).

2.3.1 1SO-certifiering

ISO-certifiering ar en mdjlighet till vagledning for foretag och konsumenter som staller
miljokrav (Nationalencyklopedin, 2015). 1SO-14000 syftar till att utforma, genomfora, folja
upp och forbéattra ett miljéledningssystem (Dahlin, 2014). 1SO-14001 &r en mer specifik
kravstandard dar foretag som ar certifierade enligt denna &ven har tagit fram processer for att
hantera, folja upp samt standigt forbattra miljomal och krav (ibid.). Certifiering sager
ingenting om hur val foretagets miljoarbete ar eller vilka mal de arbetar efter, daremot visar
det att foretaget arbetar pa ett strukturerat satt med miljofragor (Jonsson & Matsson, 2011).

2.3.2 Materialflodets miljopaverkan

Ett tillverkande foretag som forbrukar naturens resurser och transporter paverkar den
ekologiska dimensionen negativt (Dahlin, 2014). Transportmedel med forbranningsmotorer
slapper ut avgaser som bidrar till bland annat vaxthuseffekten. Ett exempel péa atgarder som
syftar till att minimera miljopaverkan ar att minska antalet onddiga transporter samt att
minska resursatgangen (Jonsson & Matsson, 2011).

Foretag bor begransa konsumtion av andliga resurser vid tillverkning genom att anvanda dem
varsamt och genom att integrera atervinning i materialflodet (Dahlin, 2014). Emballering av
produkter resulterar i avfall och paverkar darmed miljon negativt. Tva sétt att minska
miljopaverkan gallande emballering ar att minska anvandandet av emballage eller att minska
méngden material (Jonsson & Matsson, 2011).
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2.3.3 Psykosocial arbetsmiljo

Psykosocial arbetsmiljo kan beskrivas som arbetsmiljons sociala klimat, arbetstagarens
psykiska halsa och valmaende samt individens inflytande 6ver arbetet (Nationalencyklopedin,
2015). For att en arbetsmiljo skall vara god &r det viktigt att undvika obekvama arbetstider
samt overtid i storsta mojliga man (Slack et al., 2010).

Egenkontrolli arbetet

Erkdnnande och social status

Gemenskap med arbetskamrater

{ > Majlighet till utveckling
) Variation och hanterbara utmaningar

Figur 2.12. Fem faktorer som paverkar den psykosociala arbetsmiljon (Rubenowitz, 2004)

Figur 2.12 visar fem faktorer som enligt Rubenowitz (2004) paverkar den psykosociala
arbetsmiljon for en individ. For att uppfattningen ska vara positiv menar forfattaren att det
kravs egenkontroll av arbetsmetoder och arbetstakt for arbetstagaren. Vidare behdvs nagon
form av erkannande och social status i arbetet, exempelvis genom att individen far vara med i
planeringen av arbetet samt har ansvar for att kontrollera sitt eget arbete. Individen behdver
aven ha mojlighet att utvecklas i sitt arbete och hoja erhallen kompetens samt kunskap och
darigenom fa mojlighet till befordran. God arbetsgemenskap saval som variation samt
hanterbara utmaningar i arbetet ar forutsattningar for en lyckad arbetsmiljé (Rubenowitz,
2004).
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3 Metod

Rapportens metod beskriver hur arbetet har planerats och genomforts for att besvara
fragestallningarna och uppna studiens syfte. Inledningsvis presenteras rapportens metodansats
foljt av arbetets genomférande. Vidare presenteras metoder grundade i litteratur som anvénts
under studiens gang for undersokning och datainsamling som lett fram till studiens
nulagesbeskrivning, analys och forbattringsforslag. Slutligen presenteras metodkritik dar
metodval samt kallor diskuteras och kritiskt granskas.

3.1 Metodansats

Da studien gick ut pa att identifiera kallor till problem i ett foretags lagerhantering med manga
aktorer inblandade, gjordes bedémningen att en omfattande del av studien skulle anvandas till
att forsta och kartlagga systemet. Abduktion valdes som metodansats, da abduktion enligt
Blomkvist & Hallin (2015) ar en vetenskaplig metod for att koppla litteratur till empiri, déar
forskaren under arbetets gang kan gora nya upptackter vilket leder till nya litteraturstudier.

Enligt Patel & Davidson (2003) &r abduktion en metod som sammankopplar induktion och
deduktion. Induktiv forskning samlar och analyserar data for att formulera en teori (Hayes,
2000). Det deduktiva arbetssattet formulerar en hypotes utifran teori och designar ett test av
hypotesen (Bell 2005).

vstAmning
Avstamning \
Data- .| Mulages- .| Analys av o
insamling "|beskrivning 1 nulage T|Framtagning
av

farbattrings-
Litteraturstudie :> farslag

Figur 3.1. Studiens abduktiva metodansats

Det abduktionsbaserade arbetssattet iakttar en problemsituation och férsoker sedan formulera
en naturlig orsak till problemet (Patel & Davidson 2003). Under studien samlades data in och
sammanstalldes i en nuldgesbeskrivning som sedan kunde analyseras. Att &ndra ansats i en
forskningsstudie flertalet ganger under studien beskriver (Dubois & Gadde, 2002) som att
arbeta iterativt. FOrst genom att iterativt stimma av nulédgesbeskrivning och analys med Stora
Enso kunde orsakerna till problemen pa Stora Enso och Tetra Pak identifieras, vilket
illustreras i figur 3.1. Det iterativa sattet att bedriva abduktionsforskning ledde slutligen till att
forbattringsforslag kunde tas fram.
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3.2 Studiens genomforande

| studiens inledande fas skapades en Gvergripande forstaelse for uppdraget och problemet
definierades. Detta gjordes genom telefonmdten med representanter fran Stora Enso och
handledare fran Chalmers Tekniska Hogskola. Studien delades upp i tre storre faser;
nulégesbeskrivning, analys av nuldget och framtagning av forbattringsforslag. Datainsamling
skedde parallellt under dessa faser. Under studien genomfordes tva besok pa anlaggningen i
Skoghall varav det forsta syftade till att skapa forstaelse for fabrikssituationen och det andra
for att genomfora en workshop med representanter fran bade Stora Enso och Tetra Pak. Innan
det forsta besoket pa Stora Enso studerades litteratur inom omraden som identifierades under
telefonmdtena samt fakta om foretagen.

25 januarn 2015 11 fiebruari 2015 27 februari 2015 15 mars 2015 31 mars 2015 15 april 2015 2 maj 2015 18 maj 2015
| |

Litteraturstudie

Dratainsamling

Besdk pa Stora Enso Skoghall

Mulsgesbaskrivning

Extern workshop

Intern workshop

Analys av nulaget

Farb&ttringsforslsg

Rapportskrivning

Figur 3.2. Gantt-schema dver studiens arbetsupplégg

For att fa en dverblick dver studien planerades den enligt Gantt-schemat som visas i figur 3.2.
Hér redovisas forutom de fyra storre faserna aven ndr litteraturstudien, externa och interna
workshopen samt rapportskrivningen genomfordes.

3.3 Datainsamling

De tva huvudsakliga metoder som anvands vid datainsamling ar kvalitativ och kvantitativ
insamling (Bell, 2005). Forfattaren menar att genom kvantitativ datainsamling samlas fakta in
och de olika grupperingarna av insamlad fakta jamfors med varandra. Kvalitativa
insamlingsmetoder intresserar sig snarare for individens synsatt an statistiska samband.
Eliasson (2013) pastar att den kvalitativa typen av datainsamling ar bast lampad nar ett
problem ar vagt definierat eller svarbegripligt och darmed svart att kvantifiera. Metoderna kan
kombineras i samma studie och anvandning av ett av satten utesluter inte det andra (Bell,
2005). Studiens datainsamling har fradmst varit av kvalitativ natur och information som samlas
in kan komma fran antingen priméara eller sekundara kallor.
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3.3.1 Priméra kallor

Primara kallor skapas under en studies pagaende arbete for att uppfylla studiens syfte (Bell
2005). Detta gjordes genom flertalet intervjuer med individer fran bada foretagen samt
observationer i fabriken. Under studien har de priméra kéllorna format arbetet och ofta foljts
av framtagning av sekundéara kallor da observationer och intervjuer gett upphov till insikter
vilka kravt efterfoljande litteraturstudier.

3.3.1.1 Intervjuer

Intervjuer har genomforts med personer som besitter relevant kunskap for studien och berors
av lagerproblemet i Arksalen. D4 studien beror Stora Enso och Tetra Pak har personer fran
bada foretagen varit aktuella personer och darfor kontaktats upprepade ganger under arbetets
gang. Intervju- och observationsobjekt relevanta for studien beslutades tillsammans med Mill
Supply Chain Manager pa Stora Enso.

Vid arbete med intervjuer bor ett beslut fattas gallande grad av struktur, det vill séga hur stor
del av frdgornas formulering och inbdrdes ordning som intervjuaren sjalv ska rada over.
Denscombe (2009) beskriver olika intervjutekniker som avgor intervjuns struktureringsgrad;
strukturerade, semistrukturerade och ostrukturerade intervjuer. Skillnaderna mellan teknikerna
ar hur intervjuaren styr och kontrollerar fragornas och svarens utformning.
Struktureringsgraden avgdr dven svarsutrymmet for respondenten, dar en hdog
struktureringsgrad innebdar minimalt utrymme och Ilag struktureringsgrad ger maximalt
svarsutrymme (Patel och Davidson, 2003). Intervjumetodiken som anvants i studien har till
stor del byggts pa semistrukturerade intervjuer. Detta for att intervjuaren da har mojlighet att
stalla foljdfragor som inte &r inkluderade i intervjumallen. Intervjufragorna finns tillgangliga i
Appendix 2.

¢ Generellafragor >
N/

\\\ - {//
. Seecifika
, fragor
\ /

L
Figur 3.3. Intervjufragor enligt tratt-teknik (baserad pa Jakobsson, 2012)

Fragorna utformades for att folja en tratt-teknik, vilket &r en intervjuteknik dar intervjuaren
inleder med generella fragor for att sedan bli mer specifik (Jakobsson, 2012). Tekniken anses
oka intervjuobjektets motivation da personen far bérja med att uttrycka sig med egna ord och
pa valfritt satt (Patel och Davidson, 2003).

| intervjusituationer ar det viktigt att ha psykologiska faktorer i atanke da situationen vid en
intervju kan bli spand. Detta antingen for att syftet upplevs vara oklart eller for att parterna
inte kdnner varandra. Det ar darfor viktigt att noggrant planera intervjuer for att undvika
ofullstandiga eller otydliga fragor som kan tolkas pa flertalet satt och darmed resultera i
oanvandbara svar (Patel och Davidson, 2003). Av denna anledning lades mycket tid pa
fragornas utformning for att undvika missforstand. Fragorna skickades ut till samtliga
intervjuobjekt i forvag for att underlatta forberedelserna.
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Grix (2004) anser att uppfoljning av svar &r en av de viktigaste detaljerna i intervjutekniken
da det visar pa forstaelse av svaren. Detta uppmuntrar aven till en friare diskussion och kan
leda fram till information som annars hade missats (ibid.). Under intervjun sékerstéllde
intervjuaren efter varje fraga att den uppfattats korrekt av intervjuobjektet. For att Oka
reliabiliteten i intervjuer &r det av vikt att vara val forberedd samt att flera personer deltar for
att undvika subjektiva tolkningar av den intervjuades svar (Patel & Davidson 2003). Av denna
anledning deltog hela kandidatgruppen under samtliga intervjuer dar tva personer agerade
sekreterare for att fa dubbla uppséattningar av anteckningar. Ytterligare intervjuer holls dven
via telefon med representanter fran bada foretagen. Detta i syfte att kontrollera kvaliteten pa
insamlad data samt att komplettera med viss information.

3.3.1.2 Observationer

Bjorklund & Paulsson (2003) menar att observationer boér goras for att skapa en mer objektiv
informationskélla kring sérskilda situationer. Observationerna som utfordes syftade till att
erhalla ytterligare forstaelse for verksamheten pa Stora Enso och Tetra Pak. Detta
underlattade forstaelsen for problematiken kring Arksalen och darmed aven genomfarandet av
kartlaggningen. Observationerna var dven till for att bekrafta att lagerhallningsstrukturen
Overensstdamde med den bild som gavs under intervjuerna. For att Oka tillforlitligheten
genomfordes samtliga observationer av en komplett kandidatgrupp.

3.3.2 Sekundéra kéllor

En kalla definieras som sekundar da den har skapats innan studiens start som en tolkning av
primar kalla (Bell, 2005). | litteraturstudien anvéandes uteslutande sekundéra kéllor da tidigare
skriven litteratur inom valda omraden tolkades och applicerades for att analysera och
identifiera problemomraden. Sekundara kallor har dven utgjorts av informativt material fran
foretagen.

3.4 Nul&gesbeskrivning

Ett forsta besok i Skoghall lade grunden till material- och informationskartlaggningen samt
orderprocessen och de kostnader som uppkommer i flédet. Dessa flodeskartlaggningar
utgjorde nulagesbeskrivningen.

3.4.1 Kartlaggning

Floden &r ofta komplexa och manga personer fran olika avdelningar av verksamheten berdrs.
Det ar darfor viktigt att definiera vad som ska omfattas av kartlaggningen och dven vad syftet
med kartlaggningen ar for att fa en forstaelse for varfor den gors och till vilken nytta
(Sorqvist, 2004). For att fa en bild 6ver hur nulaget ser ut inom organisationen kan intervjuer,
observationer och diskussioner goras med de inblandade parterna, bade de som direkt och
indirekt beror aktuella processer (ibid.). Nyckelpersoner pa Stora Enso och Tetra Pak samt
informations- och materialflodet har kartlagts genom besok pa fabrik och konsultation med
handledare pa Stora Enso for att kunna identifiera brister i flodet.

Enligt Sorqvist (2004) ar det vid kartlaggning viktigt att personer fran olika avdelningar och
med olika infallsvinklar deltar. For att fa en Gverblick 6ver flodet och darmed en kartlaggning
som ar verklighetstrogen intervjuades all personal som berérs av lagerproblemet.
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Intervjumallen som anvandes aterfinns i Appendix 2. Kompletterande intervjuer genomfordes
darefter med personal fran bade Stora Enso och Tetra Pak for att stimma av att situationen
uppfattats korrekt.

Efter besok och intervjuer gjordes kartlaggning av materialflode och informationsflode.
Kartlaggningen av materialflédet sammanstélldes i en figur och innefattar bade materialvagar
inom Stora Ensos verksamhet och mellan Stora Enso och Tetra Pak. Kartlaggningen av
informationsflodet mellan och inom féretagen genomfordes genom identifikation av
nyckelpersoner angaende lagerproblemet. Utifran dessa personer togs det reda pa vem som
innehar vilken information och vilka personer som ar i kontakt med vem géllande Arksalen.
Informationsflédet visualiserades i form av en schematisk figur dér personerna som berdrs av
Arksalen finns representerade i Appendix 3. Da komplexiteten i ett informationsflode ar hog
begransades informationskartlaggningen till att endast beréra personer inblandade i att
bestalla, producera och transportera rullar till Tetra Pak. Aven personer pa Tetra Pak som har
kontakt med Stora Enso innefattades i kartlaggningen. Kartlaggningen skickades till de
berdrda parterna for att kontrollera att situationen uppfattats korrekt.

Processkartlaggning anvéndes som komplement till materialflédet och informationsflodet for
att askadliggora arbetsfloden som uppstar i specifika situationer inom och mellan foretagen.
Fallen som kartlades var da avrop fran Tetra Pak forandras och da en rulle transporteras till
Sjomagasinet. Kartorna syftade till att pa ett kompakt satt visa vilka nyckelpersoner som &r
delaktiga i flédet, relationerna mellan dem och vilka aktiviteter som utférs i vilken ordning.
Processkartorna ar baserade pa BPMN, som &r en industristandard for att gora affarsprocesser
visuella och kommunicerbara, se Appendix 1.

3.4.1.1 Kartlaggning av kostnader

Kostnadsstudien inleddes med att avgransa emballeringen av material och transport till och
fran Sjomagasinet till ett logistiksystem. Kartlaggning kan anvandas for att identifiera
kostnader i ett system enligt Jonsson & Mattsson (2011). Detta lag till grund for
kostnadsstudien. Som metodik anvandes Activity Based Costing dar det avgransade
logistiksystemet anvéndes som kalkylobjekt. Att identifiera kostnader i systemet utefter var i
materialflodet aktiviteter lokaliserats gar i linje med Lumsden (2012) metod for Activity
Based Costing-kalkylering for logistiksystem. Kostnadsdrivare identifierades och kopplades i
sin tur till det avgransade logistiksystemet. Syftet med kartlaggning av kostnader &r att skapa
medvetenhet om kostnaderna som uppkommer nar material maste transporteras till
Sjomagasinet och darmed skapa incitament till ett forandrat arbetssatt.

3.5 Analys av nuléget

| en kvalitativ studie bor analysen av den radande situationen inledas tidigt i processen av
datainsamling och darefter fortsatta kontinuerligt under studiens gang da detta kan ge idéer
kring hur undersokningen kan fortskrida (Patel & Davidsson, 2003). Genom att analysera
tidigt ges ocksa mojlighet till att iterativt utveckla resonemang som kan vara relevanta senare
i en studie (ibid.). I den aktuella studien pabdrjades analysen av datan direkt efter det forsta
besoket i fabriken i Skoghall dar intervjuer och observationer utforts. Nar kartlaggningen av
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olika floden genomforts analyserades Stora Ensos arbetssétt utifran det teoretiska ramverket.
Litteraturstudien kompletterades inom omraden dar ytterligare problem identifierats.

Nar en datainsamling avslutats och sammanstéllts bor huvudrubriker identifieras som all
insamlad data kan kategoriseras efter for att pa sa satt underlatta analyseringen av datan
(Gillham, 2008). Inledningsvis kan huvudrubrikerna vara manga till antalet men med &kad
oOversikt Over insamlat material kan en tydlig struktur skapas. Vid sortering av kategorierna
maste dess likheter och relevans noga analyseras (Denscombe, 2009). Kategoriseringen
resulterade i huvudrubrikerna “Organisation”, “Kartldggning” och “Hallbar Utveckling”. For
att fa en tydlig 6verblick dver materialet som samlats in i Skoghall skapades en illustration
Over Stora Ensos organisation samt flodeskartor Over foretagets information- och
materialfloden. Dessa anvandes sedan for att identifiera problem i verksamheten idag och med
hjalp av relevant litteratur kunde nuldget i fabriken analyseras.

3.6 Framtagning av forbéttringsforslag

Bade en extern och intern workshop genomfordes for att tillsammans med analysen utforma
forbattringsforslag som atgardar problematiken med Arksalen och da uppfylla syftet med
studien. Den externa workshopen genomfordes i syfte att skapa diskussion kring
informationskartlaggningen som framstéllts av kandidatgruppen. Utifran diskussioner kring
en kartlaggning av ett flode kan forbattringar i arbetsprocesser tas fram (Riksarkivet, 2012).
Genom diskussionerna pa workshopen reviderades kartlaggningen for att fa en korrekt bild
over informationsflodet och idéer till forbattringsforslag gavs. En intern workshop
genomfordes inom kandidatgruppen. Detta i syfte att bearbeta idéerna fran den externa
workshopen utifran nulagesbeskrivningen och analysen for att ta fram forbattringsforslag.

3.6.1 Extern workshop

En workshop ar en sammankomst vid vilken en grupp av manniskor engagerar sig i intensiva
diskussioner och aktiviteter kring ett givet d&mne eller projekt (Johnson, 2006). Under
workshopen som genomfordes med Stora Enso och Tetra Pak deltog atta representanter fran
Stora Enso respektive tre representanter fran Tetra Pak. Bade chefer och specialister inom
olika arbetsomraden deltog. Detta for att samtliga roller representerade i
informationskartlaggningen skulle narvara. Da personalen pa foretag innehar specifik
information och kunskap om verksamheten i fraga ar det viktigt att deras kompetens tas till
vara pa (Riksarkivet, 2012).

Det ar enligt Kotter (1996) av stor betydelse att alla intressenter och deltagare i en workshop
ar delaktiga och har kanslan av att kunna paverka da en workshop vanligtvis &mnar att leda
till nagon forandring i en organisation For att framja delaktighet i diskussionerna delades
deltagarna in i tvd mindre grupper med representanter fran varje avdelning. Varje grupp
bestod av 5-6 personer, se Appendix 4 for lista dver deltagande personer. Delaktighet i
diskussioner under en workshop o©kar chansen for att losningsforslagen ar
verklighetsforankrade och relevanta for foretagen samt att medarbetarna kénner sig delaktiga i
forandringarna (Riksarkivet, 2012).
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Enligt Riksarkivet (2012) ska det under en workshop finnas en tydlig workshopledare och
sekreterare som ansvarar for workshopen. Workshopen leddes darfér av en person fran
kandidatgruppen, tva personer fran kandidatgruppen deltog i diskussionerna och stallde fragor
till de deltagande och resterande tre personer antecknade vad som sades.

Workshopen bestod av fyra huvuddelar. Figur 3.4 visar workshopens upplagg. Utforligare
forklaring kring varje del aterfinns i Appendix 4.

ntrndukmn>> F'resemat> Dﬁkuss> Sammanst>

Figur 3.4. Agenda for den externa workshopen

I inledningen av en workshop skall syftet med workshopen enligt Riksarkivet (2012) noggrant
beskrivas, detta for att ge deltagarna forstaelse for betydelsen och vérdet den tillfor
deltagarna. Darfor startades workshopen med en introduktion dér syftet med workshopen
forklarades. Dérefter foljde en presentation av informationskartldggningen dar deltagarna
gavs utrymme att bekrafta och diskutera denna. Huvudfragorna for diskussionen var hur det
ska skapas ett effektivare flode samt genomforbarheten av detta.

For att ett trovardigt och verklighetsanpassat resultat ska uppnas genom en workshop &r det
viktigt att deltagarna forstar och darigenom hanterar frdgorna som uppkommer (Johnson,
2006). Fragorna under workshopen forbereddes och utvarderades for att undvika otydligheter
da fragor kan tolkas pa olika satt. Fragorna som tagits fram skickades till berérda parter innan
workshopen for att ge deltagarna mojlighet till férberedelse. Under workshopen poangterades
aven for deltagarna betydelsen av att ifragasatta om fragor uppfattades som otydliga. Den
avslutande sammanstaliningen av workshopen uttkades med diskussioner om foér- och
nackdelar kring idéer till 16sningsforslag som framkommit under workshopen.

3.6.2 Intern workshop

Utifran de idéer pa forbattringsforslag som framkom av den externa workshopen &gnades en
dag at att internt inom kandidatgruppen diskutera och vélja ut relevanta forslag pa losningar
att fokusera pa. De fran foretagen framkomna fordelar och nackdelar med varje forslag togs i
atanke da forbattringsforslagen bearbetades. De olika Isningsforslagen kategoriserades for att
kunna forankras i teori. Genom konsultation med bade handledare och kontaktperson pa Stora
Enso valdes ett fatal forbattringsforslag som ansags genomfarbara.

3.7 Metodkritik

En fara som Bell (2005) beskriver med en abduktiv arbetsprocess ar att forskaren kan bli
fargad av erfarenheter och att inga studier gors forutsattningslost. Vid varje ny intervju gavs
en ny bild av situationen utifran intervjuobjektets perspektiv. Personen i fragas erfarenhet och
intresseomraden paverkade kandidatgruppens syn pa problemet. Under workshopen kunde
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dock en mer objektiv bild kring lagersituationen fas da alla inblandade parter var
representerade och kunde argumentera for sin sak utifran gemensamma fragestallningar.

Undersokningens tillforlitlighet och reliabilitet beror till stor del av hur datainsamlingen
utforts da denna har anvants som underlag for studien. Intervjuer ska vara neutrala, ha utforts
enligt angiven intervjumall och intervjuaren ska undvika ledande fragor dar intervjuobjektet
forstar vad denne forvantas svara (Ekholm & Fransson, 1975). Genom att intervjuerna
utfordes av sex personer dar tva stallde fragor enligt en forutbestamd intervjumall, tva
personer antecknade och resterande enbart lyssnade minskade risken for eventuella fel i
anteckningarna och missad information kunde i efterhand fyllas i. Intervjuerna tenderade dock
ibland att bli subjektiva genom att intervjuobjektet lade extra betoning pa fragor som lag i
dennes intresse. For att uppratthalla objektivitet gavs litteraturstudien mer betydelse i analys
av problemen an personliga asikter insamlade fran intervjuer och workshop.

Triangulering har anvants for att kontrollera studiens kvalitet och 0Oka validiteten.
Triangulering innebdr att den undersokta informationen ses ur olika perspektiv i syfte att
identifiera konvergens mellan kallor och 6ka forstaelsen for problemen (Denscombe, 2009).
Under studiens gang har information stallts mot varandra. Information som framkommit vid
intervjuer har jamfoérts med andra svar samt mot data som samlats in.

Studiens validiteten innefattar allt ifran upplagget av studien till kopplingen mellan teori och
empiri (Svenning, 2003). Da kandidatgruppen haft begransad tillgang till fabriken och
personalen pa foretagen har kvaliteten pa studien sakerhetsstallts genom att foretagen granskat
fardigstallt material. Kartlaggningarna over foretagens floden har skickats till berérda parter
for kontroll och godkannande. Utifran detta reviderades sedan kartlaggningarna.

3.7.1 Kallkritik

Litteraturkéllan Liker (2009) kan starkt forknippas med tillverkningsindustrin och I6pande
bandet. Trots att denna studie behandlar processindustrin och dess organisation samt ledning
har Liker (2009) anvénts i ett mer generellt syfte vid arbetsuppgifter som exempelvis
truckforare och vid administrativa uppgifter.

Under studien har i vissa fall aldre litteraturkallor anvants men detta inom omraden déar
informationen fortfarande anses som aktuell. Ett exempel pa detta & inom organisation och
vid standardisering av processer och arbetsuppgifter.

3.7.2 Studiens generaliserbarhet

Da studien har skrivits pa uppdrag av Stora Enso och Tetra Pak ar dess framsta och mest
lampade anvandningsomrade dessa foretags specifika situation. Kandidatrapporten lyfter dock
fram vikten av standardiserade arbetssatt samt betydelsen av effektiv kommunikation inom
och mellan foretag. | rapporten framgar dven hur och pa vilket sétt foretag kan kartlagga
produktionsfléden, med ingaende material- och informationsflode. Hayes (2000) beskriver att
studier ibland har en forankring i en specifik kontext och i dessa fall tenderar att bara vara
applicerbara i specifika situationer. Samtidigt sager forfattaren att sa lange studien ar grundad
i data tagen fran verkligheten kan studien utgora en stark bas for framtida undersékningar och
aven vara en vetenskaplig upptackt i sin egen ratt.
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Forbattringsforslagen som beskrivs i studien dr anpassade for just Stora Enso. Andra foretag
som har behov av okad standardisering och forbattrad kommunikation kan anda dra nytta av
de modeller som beskrivits i studien. Studien kan dven inspirera foretag som har néra
relationer med andra foretag och vill utdka samarbetet mellan foretagen.
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4 Nulédgesbeskrivning

| kapitlet beskrivs hur den nuvarande situationen ser ut hos Stora Enso och Tetra Pak. Kapitlet
behandlar forst Stora Ensos organisation och relationen mellan foretagen da dessa aspekter
har identifierats som bidragande orsaker till problematiken kring Arksalen. Avsnittet som
darefter berors utgar fran de kartlaggningar 6ver material- och informationsflodet som gjorts
via framforallt intervjuer. Kostnader hérleds &ven till flodet och darefter forklaras hur den
nuvarande situationen kopplas till hallbar utveckling. Slutligen ges en sammanfattning av
situationen inom Stora Enso samt mellan Stora Enso och Tetra Pak.

4.1 Organisation

Organisationsstrukturen inom Stora Enso och Tetra Pak ligger till grund for hur informationen
flodar inom foretagen och ger en bild av forhallandet mellan olika roller inom Stora Enso. |
foljande avsnitt redovisas strukturen och rollernas ansvarsomrade beskrivs inom den for
studien aktuella delen av organisationen pa Stora Enso. Darefter foljer en redogorelse for den
affarsmassiga relationen mellan Stora Enso och Tetra Pak. Slutligen behandlas
standardisering av arbetssatt inom och mellan foretagen.

4.1.1 Organisationsstruktur Stora Enso

Stora Ensos organisation ar uppbyggd enligt en funktionell struktur. Organisationens struktur
paverkar hur information och darigenom material flodar inom foretaget. Mellan avdelningarna
finns i dagslaget vissa brister i kommunikationen vilket leder till sdmre effektivitet i
processerna. | figur 4.1 visas organisationsstrukturen pa Stora Enso Skoghall.

Platschef

Mill Supply Technology & Produktion Produktion ) Human : Process &
Chain Market Investment Forshaga Skaghall Exonomi Resources Underhall Utveckling

Figur 4.1. Representation av Stora Enso Skoghalls organisationsstruktur

Studien har fokuserat pa Mill Supply Chain och Market da dessa delar av organisationen har
identifierats som de som huvudsakligen paverkar material- och informationsflodet kring
Arksalen. Namnda delar av organisationen redovisas i figur 4.2.
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Platschef

Mill Supply Chain Market

Mill Supply Marketing
Chain Manager Manager
|
| |
Transport & Warehouse Demand & Operations Marketing
Operations Manager Planning Manager Supervisor
|
| | , ,
Drifttekniker Interna Drifttekniker Supply Chain Coordinator
Transporter Utlastning o
Logistics & Warehouse
Coordinator
Fordonsforare TruckfGrare Planner

Figur 4.2. Organisationsstruktur for Mill Supply Chain och Market

Inom Mill Supply Chain berors bade Transport and Warehouse Operations och Demand and
Operations Planning da dessa avdelningar varit aktuella for studien eftersom personer inom
avdelningarna har koppling till Arksalen. Nyckelpersoner inom dessa avdelningar har
identifierats och féljande stycken redovisar nyckelpersonernas roller och ansvarsomraden.

4.1.1.1 Market Supervisor och Planner

Market Supervisor ansvarar for forsaljningsvolymer pa arshasis och produktionsplaneringen
koordineras av Planner. Market Supervisor och Planner har ett kontinuerligt och tatt
samarbete da Market Supervisor agerar mot kund och Planner agerar internt och ar beroende
av information fran kund. Planner har i stort sett endast kontakt med personer internt inom
Stora Enso medan Market Supervisor har kontakt med personal dven inom Tetra Pak.
Uppgiften for Market Supervisor ar att fa in arsallokeringar och bestallningar av Tetra Pak
och utifran detta boka in order for att mojliggéra for planerarnas planering av kdérschemat
utifran Stora Ensos Skoghalls forbestamda korcykel. Optimeringen av order utifran olika
kvaliteter gors sedan av Planner.

4.1.1.2 Transport & Warehouse Operations Manager

Transport & Warehouse Operations Manager har som uppgift att samordna de ansvariga for
intern transport. Denne berdrs inte specifikt av Arksalen i dagligt arbete men deltar i méten
mellan Logistic & Warehouse Coordinator och Drifttekniker nér tid finns. Det ar forst nar
problem uppstar i Arksalen som Transport & Warehouse Operations Manager blir kontaktad
och situationen loses da utifran tidigare erfarenheter.

4.1.1.3 Logistic & Warehouse Coordinator

Den tydliga ledaren i Arksalen ar Logistic & Warehouse Coordinator. Dennes uppgift &r att
koordinera arbetet som truckforarna ska genomfora och att planera lagerhéllningen utefter
Tetra Pak och Stora Ensos produktionsplaner.
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4.1.1.4 Drifttekniker for utlastning

Drifttekniker for utlastning arbetar under avdelningen for Transport & Warehouse Operations.
Denne &r operativt ansvarig for utlastning och har personalansvar 6Gver truckforarna.
Driftteknikern ser till att det finns bemanning och sakerstaller godkand arbetsmiljo.

4.1.1.5 Truckforare i Arksalen

Truckférarna arbetar i tre skift och utfor det operativa arbetet i Stora Ensos lager enligt
planerat schema. Logistic & Warehouse Coordinator meddelar truckforarna da arbete behdver
utforas i Arksalen.

4.1.2 Stora Enso och Tetra Paks relation

Koncernen Tetra Pak Packaging Material AB &r Stora Ensos enskilt storsta och viktigaste
kund och affarsrelationen har varat i drygt 50 ar. Relationen mellan Stora Enso och Tetra Pak
ar speciell da Tetra Pak har en fabrik belagen pa Stora Ensos omrade. Enligt bada foretagen ar
relationen god mellan parterna. Stora Enso levererar rakartong och Tetra Pak belagger
kartongen for att skapa semi-material. De fardiga produkterna transporteras sedan vidare till
Tetra Paks anlaggning som &r beldgen i Sunne. Stora Enso &ger anldggningen i Skoghall och
skater materialhanteringen at Tetra Pak och for denna hantering finns det ett avtal. Enligt
detta avtal betalar Tetra Pak for vissa delar av hanteringen en fast kostnad och andra delar en
rorlig kostnad.

For Tetra Pak paverkar lagersituationen kvalitetssakringen da materialet blir samre ju mer
materialet hanteras. Varje gang en rulle med rakartong lyfts, flyttas eller paketeras om finns
det risk for att materialet skadas eller forstors. For att garantera hogsta mojliga kvalitet pa
slutprodukten vill Tetra Pak i ett optimalt flode ha rakartongrullarna direkt fran Stora Ensos
produktion till Tetra Paks produktion, sd kallad just-in-time, utan extra hantering och
emballage pa rullarna.

Mill Supply Chain Manager pa Stora Enso beskriver relationen mellan Stora Enso och Tetra
Pak genom att leverantérer och kunder inom industrin hjalps at for att tillsammans framja for
langsiktigt konkurrenskraftiga foretag och produkter. Den goda relationen leder till ett Gppet
arbetsklimat dar personalen kénner sig bekvama med att kontakta varandra.

4.1.3 Standardisering av arbetssatt inom Stora Enso

Pa Stora Enso sker mycket av arbetet utefter enskilda individers underforstadda kunskap.
Standarder finns till viss del men efterfoljs inte alltid. Dessutom saknas standarder da fel
uppstar vid till exempel forandring i avrop. Avsaknaden av standardisering gallande
kommunikation har lett till brister i informationsflodet bade inom foretaget och mellan Stora
Enso och Tetra Pak.

Bland truckforarna finns stor variation i erfarenhet och kunskap och foretaget har lagt vikt vid
ett standardiserat arbetssétt for dessa. Truckforarna har darfor sjalva fatt konstruera en
instruktionsbok som syftar till att lara upp nyanstillda truckforare pa ett effektivare och
enklare satt. Det finns alltsa rutiner for hur materialhantering ska ga till. Trots detta uppstar
ibland problem med felaktiga materialmangder da truckforare pd grund av bristande
kompetens placerar material fel eller inte registrerar det ratt i informationssystemet.
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4.2 Kartlaggning

Kartlaggning av material- och informationsfloden samt arbetsprocesser inom Stora Enso och
Tetra Pak ar gjord for att erhalla en 6verblick 6ver nuvarande situation. Kartlaggningen ger
mojlighet till forbattring genom att visualisera ineffektiva vagar och darmed kan alternativa
I6sningar identifieras.

4.2.1 Orderprocessen

Orderprocessen mellan Stora Enso och Tetra Pak bestar av en mangd sammanhangande
aktiviteter med inbordes beroende. Materialbestallningar fran Tetra Pak gors i tvd omgangar;
bestallning av material fran Stora Ensos produktion samt avrop av kartongrullar till Tetra Paks
produktion. Detta resulterar i en komplex process med manga intressenter. | figur 4.3 beskrivs
processen fran att marknadsbolagen ger en prognos till Tetra Pak tills att produkten skickas
till slutdestination.

Production Planner Allokering & Market Supervisor
Marknadsbolag “- *| ' Tetra Pak Sunne Bestalining Stora Enso
\F_ L 4
Ilokerlng & Ordrar
Planering

Y L

COgISIC &

Warehouse Production Planner Produktion
Coordinator Stora Tetra Pak Skoghall Flanner Stora Enso

Enso

L 4 . v
Kérschema Li mfF_la_Sﬁ’
Alluminium

Y v
Utlastare/Robot Leverera_ns Produldion Lastning Slutdestination
av material Teira Pak

Figur 4.3. Orderprocessen mellan Stora Enso och Tetra Pak

Orderprocessen borjar med att Tetra Pak tar emot prognoser fran marknadsbolag vilka
undersoker efterfrigan pa Tetra Paks produkter. Tetra Pak far en arlig prognos av
marknadsbolagen i september som enligt Tetra Pak stammer till cirka 60 %. Denna
arsprognos lagger grunden for allokeringen Tetra Pak Sunnes Production Planner sedan
skickar till Stora Ensos Market Supervisor 6ver totalt forvantat materialbehov fér kommande
ar.

Variationen i efterfragan av Tetra Paks produkter paverkar sékerheten i materialbestallningar
fran Tetra Pak till Stora Enso. Forsta omgangen av materialbestallningen gors tre manader
innan produktionen ska ske. Tetra Paks Production Planner i Sunne skickar da en
grovbestéllning till Stora Enso vilka sékerstdller att material kommer finnas tillgangligt.
Grovplaneringen skickas aven till Tetra Pak Skoghalls Production Planner vilken bestéller
ovrigt material sdsom lim, plast och aluminium till Tetra Paks produktion.

Andra materialbestéaliningen faststélls en vecka innan produktionsstart genom programmet
PartnerWeb av Tetra Pak Sunnes Production Planner. Varje order bestar av ett bestamt antal

28



kartongrullar av en viss kvalitet. Faktorerna som bestammer kvaliteten ar materialbeteckning,
bredd och bojkraft pa kartongen. Innan Stora Ensos Market Supervisor bekréftar Tetra Paks
order gors en avstamning med Tetra Pak Sunnes Production Planner via mail eller telefon for
att sakerstélla att bestéllningen ar korrekt. Forandringar i bestallningen kraver uppdatering i
PartnerWeb av Tetra Pak Sunnes Production Planner. Vid férandringar i bredd och tonnage pa
kartongen som bestallts maste Stora Ensos produktionsplan revideras vilket skapar extra
arbete for Planners pa Stora Enso.

Né&r Tetra Paks bestallningar ar faststallda bokar Stora Ensos Market Supervisor in ordern i
programmet Fenix som Oversétter dessa till Stora Ensos gamla orderhanteringssystem
FourEss. Fran FourEss overfors ordern till programmet StarTrim som Stora Ensos Planners
anvander for att placera in ordern i produktionsplanen. Order fran Tetra Pak kombineras med
ordrar fran andra kunder for att kunna utnyttja kartongmaskinerna maximalt. Nar
produktionsplanen fardigstallts skickas den till produktionsmaskinerna.

4.2.1.1 Avrop i orderprocessen

Da materialet &r fardigproducerat av Stora Enso uppstar aktiviteter kopplade till leveransen
till Tetra Pak. Detta sker huvudsakligen genom ett samarbete mellan Stora Ensos Logistic &
Warehouse Coordinator och Tetra Paks Production Planner i Skoghall.

Fyra till fem dagar innan Tetra Paks produktionsstart skickar Tetra Pak Skoghalls Production
Planner avrop i form av ett kalkylark till Stora Ensos Logistic & Warehouse Coordinator.
Avropen bestar av ordrar och onskad tid for leverans av materialet. For varje order finns
forutom antal rullar och bredd &ven materialnummer, fardigt ordernummer och slutlig
destination for rullarna representerat. Utifran avropen samt aktuella lagernivaer beslutar Stora
Ensos Logistic & Warehouse Coordinator om rakartongrullarna fran Stora Enso ska
mellanlagras i Sjémagasinet eller i Arksalen. Stora Ensos Logistic & Warehouse Coordinator
informerar truckférarna om vilket material som ska levereras och varifran det ska hamtas.
Detta gors genom systemet Slaps som anvéands i truckdatorerna och ger truckforarna
information gallande ordernummer, packkod och bredd. Stora Ensos Logistic & Warehouse
Coordinator begar uppstéllning i Arksalen utefter Tetra Paks ordrar.

Truckforarna far Overgripande information Over dagens situation géllande bland annat
lagernivaer och vilket material som ska transporteras till vilket lager under ett morgonmote.
Detta kompletteras sedan med information fran Logistic & Warehouse Coordinator om
situationen andras under dagen. Mellan skiften sker i dagsldget inget formellt mote for
genomgang av lagersituationen.

4.2.1.2 Forandringar i avrop fran Tetra Pak

Nér ett avrop gjorts av Tetra Paks Production Planner ansvarar Stora Ensos Logistic &
Warehouse Coordinator for att truckforarna levererar det bestdllda materialet till Tetra Pak.
Da efterfragan fran Tetra Paks kunder forandras eller vid problem i Tetra Paks produktion
forandrar Tetra Pak avropet till Stora Enso. Nar detta sker tatt inpa leverans av material fran
Stora Enso kontaktas Stora Ensos Logistic & Warehouse Coordinator via telefon av Tetra
Paks Production Planner for att nytt material ska kunna levereras till Tetra Paks produktion.
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Arbetsprocess vid férandrat avrop néra leverans
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Figur 4.4. Arbetsprocess vid férdndrat avrop

Stora Ensos Logistic & Warehouse Coordinator maste da planera om och kalla till ny
uppstallning. Om avropet innebér att det tillkommer eller tas bort ordrar maste Logistic &
Warehouse Coordinator manuellt lamna ut en reviderad lista med kommande ordrar till
truckforarna da systemet Slaps inte tillater forandringar i ordrar. Figur 4.4 redovisar processen
som forekommer da ett avrop forandras.

4.2.1.3 Materialhantering vid transport till Sjomagasinet

Om Stora Ensos Logistic & Warehouse Coordinator beddmer att material ska placeras i
Sjomagasinet emballeras rullarna och personalen i Sjomagasinet kontaktas for att forbereda
dem pa leverans. Darefter beordrar Stora Ensos Transport & Warehouse Operations Manager
truckforarna att transportera materialet till Sjomagasinet. P4 samma satt sker
kommunikationen nar materialet ska transporteras fran Sjomagasinet till Arksalen. Stora
Ensos Logistic & Warehouse Coordinator beslutar utifran Tetra Paks avrop vilka rullar som
ska flyttas och nar de ska flyttas till Arksalen. Kartongrullarna lyfts minst sex ganger extra vid
transport till Sjomagasinet jamfort med om den direkt levererats till Arksalen.
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Transport till och fran Sjémagasinet
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Figur 4.5. Processen vid transport till och fran Sjomagasinet

Figur 4.5 beskriver ingaende aktiviteterna i transporten av en rulle till och fran Sjomagasinet.
Detta ar den underprocess som utfors nar forandringar i avrop sker tatt inpa leverans, men
aven nér rullar av andra anledningar transporteras till Sjémagasinet.

4.2.1.4 Restrullar i Arksalen

Tetra Pak byter ibland material i produktionen innan de forbrukat allt avropat material vilket
leder till att rullar fran delar av en order blir kvar i Arksalen. Detta hander bland annat da
Tetra Pak andrar avrop pa grund av andrat krav fran Tetra Pak Sunne.

Da varje order tar upp tva rader i Arksalen leder lagring av restrullarna till ineffektiv
lagerhallning eftersom mycket yta star tom pa grund av att restrullarna tar upp onddigt
utrymme. Stora Ensos Logistic & Warehouse Coordinator vet inte alltid nar Tetra Pak ska
anvanda detta material nasta gang men maste anda besluta om restrullarna ska sta kvar i
Arksalen eller placeras i Sjomagasinet. Beslutet tas i dagsldget genom erfarenhet och
magkansla. Om Logistic & Warehouse Coordinator beslutar att restrullarna ska koéras till
Sjomagasinet maste dessa rullar anvandas nar samma kvalitet ska levereras nasta gang, detta
pa grund av FIFO-principen. Alltsdi maste restrullarna transporteras till Arksalen for
anvandning samtidigt som nyproducerade rullar av samma kvalitet transporteras till
Sjomagasinet.

4.2.1.5 Tetra Recart-material

Datumen nar Tetra Recart ska produceras i Tetra Paks fabrik planeras upp till ett ar innan
korning. Tetra Pak Skoghalls Production Planner levererar en prognos éver vilket material
som ska anvandas tre till fyra manader i forvag till leverantren av materialet. Nar materialet
ska levereras till Skoghall mailar Tetra Pak Skoghalls Production Planner materialnummer
samt bredd pa onskat Tetra Recart-material till Logistic & Warehouse Coordinator. Denne
skickar lastuppdrag till Vanerhamn och forbereder personal i Arksalen pa leverans. Nar
materialet levererats till Skoghall tar Logistic & Warehouse Coordinator kontakt med
Transport & Warehouse Manager som informerar truckférarna om att transportera materialet
till Arksalen. Om Tetra Recart-material levereras till Arksalen samtidigt som rullar fran Stora
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Ensos produktion anlander till Arksalen blir lagernivaerna hoga och en del av Stora Ensos
material maste darfor transporteras till Sjomagasinet. Detta innebar mycket extra arbete for
truckforare och besvérligare hantering pa grund av extra transporter och minskat utrymme i
Arksalen.

4.2.2 Informationsflode

Lagersituationen beror enligt representanter pa Stora Enso och Tetra Pak till stor del pa
informationsflodet mellan foretagen. | figur 4.11 illustreras de elva viktigaste aktorerna kring
Arksalen i en kartlaggning av informationsflodet. For en mer omfattande kartlaggning och
detaljerad beskrivning, se Appendix 3 dar det dven tydliggors vilken information aktorerna
delar med varandra, med vilken frekvens informationen delas med samt vilken
informationskanal som anvands mellan parterna.
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Figur 4.6. Kontaktpunkter i informationsflddet

Skiftoperatir
Stora Enso

Utlastare

Figur 4.6 visar sambanden mellan de kontaktpunkter som tidigare presenterats.
Informationens vagar och spridning mellan foretagen kan urskiljas da kartlaggningen omfattar
bade personal fran Stora Enso och Tetra Pak. Informationsflodet mellan foretagen utgor ett
komplext system med manga aktdrer dar det tydligt syns att Logistic & Warehouse
Coordinator pa Stora Enso utgor en viktig del i flodet.

4.2.3 Materialflode

Tetra Pak koper in material fran Stora Enso till alla produkter forutom Tetra Recart-material
som kops in fran ett konkurrerande foretag. All logistik for de kartongrullar som Tetra Pak
bestaller skots av Stora Enso oavsett leverantor, bade innan och efter Tetra Paks bearbetning.
Operationer och lager benamns som aktiviteter och representeras med likadan symbol enligt
figur 4.7.

= Emballerat o o
. Startpunkt Aktivitet Aktivitet Slutpunkt
Ej emballerat

Figur 4.7. Kartlaggning av ett materialflode (férenklad version utifran Jonsson & Matsson, 2011)
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De vagar som har identifierats som icke optimala, det vill sdga da materialet forflyttas langre
strackor &n i idealfallet, har markerats som streckade och de som identifierats som totalt
onddiga, da material flyttas fram och tillbaka, har markerats som prickade.

M7

—  Embalierat

Ej emipalisrat
_" Madv indig
""" " Ej nidvindig, rufinméssig transport

“““ o Ej nddvindig, vid bryt

Emballering

Tetra Pak ’ -
‘ Skoghall |<_‘ Arksalen |< Produktion KM7

AL A f
.. '
1]

EEEEE R,
-

v
Vanerhamn
Figur 4.8. Kartldggning av materialflodet

De platser som kartongrullar hamtas och lamnas pa samt de strackor som materialet
transporteras askadliggors i figur 4.8. Figuren visar dven materialflodet fran Stora Ensos
produktion till slutdestination, via antingen Arksalen eller Sjomagasinet och Tetra Paks
produktion. I Appendix 5 finns utforligare beskrivning av de olika rutterna och nér de
uppkommer.

4.2.3.1 Fore Tetra Paks bearbetning

Efter Stora Ensos produktion, vilket utgor flodets startpunkt, fardas kartongrullarna via
automatiserade rullband direkt fran produktionen och in i Arksalen. Utifran lastuppdrag fran
Stora Ensos Logistic & Warehouse Coordinator vet truckforarna vilket material som ska till
vilket lager av Arksalen eller Sjomagasinet, och dven pa vilken rad i respektive lager. Figur
4.9 visar den avsedda delen av materialflodet.

- -

M7

Emballering

Tetra Pak | -
Skoghall Produktion KM7
=

Figur 4.9. Materialflode fore Tetra Paks bearbetning

i

Uppstallning sker efter hur Tetra Paks ordrar hamnar i olika block i Stora Ensos
produktionsschema vilket planeras av Stora Ensos Planner. Bestallningar fran Tetra Pak och
darmed transport av material fran lager in till Tetra Paks produktion sker efter en daglig
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bearbetningsplan. Denna plan skapas av Tetra Paks Production Planner som baserar sina
beslut pa rutin, radande lagernivaer och planerat behov.

| det optimala fallet gar rakartongrullarna direkt fran produktionen till Arksalen. Truckforarna
staller upp materialet i olika rader i Arksalen for att vid behov levereras till Tetra Pak. Figur
4.10 visar det optimala materialflédet mellan Stora Enso och Tetra Pak.

: Tetra Pak
Produktion KM7 ‘ Arksalen ‘ Skoghall

Figur 4.10. Optimalt materialflode fére Tetra Paks bearbetning

Néar materialflodet inte &r optimalt lagras rakartongrullarna i Sjomagasinet. Lagring i
Sjomagasinet innebar onddig anvandning av resurser och tid da Sjomagasinet och Tetra Paks
bearbetningsstation inte ar placerade optimalt i forhallande till varandra ur flodessynpunkt.
Detta betyder att materialet fardas en omstandlig vag éver omradet vilket leder till onddiga
transporter och extra hantering vilket kan forsdmra kvaliteten genom att skada rullarna. Stora
Enso vill darfér minimera transporter till Sjomagasinet i stérsta méjliga man. Figur 4.11 visar
hur materialflodet 16per nér det inte ar optimalt.

- - =

7

Emballering

Tetra Pak | :
Skoghall [ Arksalen Produktion KM7
=

Figur 4.11. Transport fore Tetra Paks bearbetning nér materialflodet inte ar optimalt

[

Kartongrullar som ska till Sjomagasinet emballeras alltid for att skydda materialet for den
extra hanteringen och for att klara utomhusforhallanden. Under strackan utomhus till
Sjomagasinet anvands sa kallade dragare. Dragarna far ga i max 20 km/h och kan lastas med
cirka 18 rullar beroende pa diameter och héjd. Transporttiden till och fran Sjomagasinet for en
dragare ar ungefar en timme. Detta inkluderar lastning, transport till Sjomagasinet, avlastning
och transport tillbaka.

4.2.3.2 Efter Tetra Paks bearbetning

Fran Tetra Paks bearbetning forflyttas rullarna via ett rullband ut fran Tetra Paks fabrik till
Stora Ensos emballering. Fran emballeringen transporteras materialet sedan via en
automatiserad 16sning till M7 dar det med hjalp av en truck lastas pa avsett transportfordon
beroende pa destination. Materialet gar antingen till Tetra Pak Sunne eller till Sjomagasinet
for ytterligare lagring.
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M7

Tetra Pak

Skoghall Emballering

Figur 4.12. Materialflode efter Tetra Paks bearbetning

Figur 4.12 visar materialets vag efter Tetra Paks bearbetning. Materialet fardas alltid genom
emballeringen for att markas med en etikett. Daremot skiljer det sig at huruvida
kartongrullarna emballeras, da materialet som ska transporteras till Tetra Pak Sunne inte
emballeras medan det material som ska till andra destinationer emballeras.

4.2.3.3 Materialhantering av Tetra Recart

Under nio manader per ar och under en veckas tid per gang producerar Tetra Pak
livsmedelskartonger av typen Tetra Recart. Langvarig lagring av denna kartong sker inte i
Stora Ensos lager pa grund av forsakringsfragor utan kartongrullarna for Tetra Recart lagras
darfor i Vanerhamn. Enligt prognoser géllande anvandning packas och hamtas dessa rullar for
att tillfalligt lagras i Arksalen och finnas tillgangliga for Tetra Pak. Figur 4.13 visar flodet for
konkurrentens kartongrullar.

M7

Emballering

Tetra Pak

Skoghall < Arksalen

AT A

Y

Vanerhamn

Figur 4.13. Materialflode for kartongrullar for Tetra Recart

Konkurrentens kartongrullar finns inte registrerade i Stora Ensos informationssystem utan
prickas av manuellt vid hamtning. Tetra Pak lagger flertalet mindre ordrar pa material som
Stora Enso lagger ihop till en storre hamtning. Detta har medfort problem da storre ordrar &r
svarare att hantera och den manuella avstamningen gor att det ibland skickas fler rullar fran
Vénerhamn dn vad som behovs for att sakerstélla att Tetra Pak far tillgang till den bestéllda
méangden och minimera risken for raknefel. D& produktionen for Tetra Recart definieras av en
tidsperiod och inte ett visst antal producerade produkter kan det bli kvar rakartongsrullar efter
produktionen som da maste transporteras tillbaka till Vanerhamn.
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4.2.4 Lagerhallning

Foretaget har valt att i mojligaste man placera kartongrullarna utefter hur ofta de konsumeras.
Material som Tetra Pak anvénder ofta eller ska anvéndas inom snar framtid placeras i
Arksalen. Material som Tetra Pak séllan anvander emballeras och transporteras till
Sjomagasinet.

| bade Arksalen och Sjémagasinet placeras artiklarna i rader enligt flytande lagerplacering.
Att kartongrullarna inte har nagra fasta platser medfor att Stora Enso maste ha en hog grad av
administration och ett relativt avancerat datasystem for att placera ut och lokalisera
produkterna.

Antalet rullar som far plats i en rad i Arksalen beror pa rullarnas hojd och diameter, men av de
vanligaste storlekarna ryms ungefar 75 rullar. Det finns 20 rader att utnyttja i lagret vilket ger
ett maximalt lagringsutrymme pa cirka 3000 ton. Varje typ av kartongrulle behover tva rader
for att kunna méjliggora atkomst och hantering med truck. Féretaget har som princip att aldrig
stanga in material vilket innebar att &ven sma mangder tar upp tva rader och leder till Iag
fyllnadsgrad. | det andra lagret, Sjomagasinet, finns utrymme for ungefér 7700 ton kartong
avsedd for Tetra Pak, cirka 4400 ton semi-material och 3300 ton rakartong. | Sjomagasinet
hanteras och forvaras materialet pa samma vis som i Arksalen.

Lagerstyrningen sker enligt FIFO-principen. Detta innebar att det material Stora Enso forst
har producerat och levererat in pa lagret ar det som forst plockas ut och transporteras till Tetra
Pak vid bestallning. Tetra Pak faktureras vid anvandning av materialet fran Stora Enso eller
da materialet forvarats i Stora Ensos lager i 6ver 60 dagar vilket motiverar anvandning av
FIFO. Efter fakturering dvergar materialet till Tetra Paks dgande och forsvinner fran Stora
Ensos system.

4.2.5 Kostnader i processen

Nar material inte kan placeras i Arksalen utan maste lagras i Sjomagasinet uppstar det
ytterligare aktiviteter i materialflodet for kartongrullarna som fér med sig kostnader. Antalet
transporter till Sjomagasinet mats i dagsldget inte inom Stora Enso. Figur 4.14 visar det
utokade flodet.

Emballering

Tetra Pak -
Skoghall Arksalen Produktion KM7

ry Y

Sjdmagasinet

Figur 4.14. Del av flodet fran Stora Enso till Tetra Pak da material lagras i Sjémagasinet

Kostnaderna varierar beroende pa antalet rullar som maste lagras i Sjomagasinet istallet for
Arksalen genom mangden emballering, antalet transporter och 6kad hantering. Ytterligare en
faktor som paverkar kostnaderna &ar hur lange materialet lagras i Sjomagasinet da detta styr
kostnaden for bundet kapital.
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4.2.5.1 Kostnadsdrivande faktorer i processen

Utifran Activity based costing har en uppdelning av kostnader gjorts i kalkylobjekt, aktiviteter
och kostnadsdrivare som uppstar da material maste lagras i Sjomagasinet. Kalkylobjektet
definieras som material som maste lagras i Sjomagasinet och ar kopplat till aktiviteter som
emballering, transport, hantering samt lagring i Sjomagasinet. | processen har &ven
kostnadsdrivare till aktiviteterna identifierats och en sammanstéllning av dessa kalkylobjekt,
aktiviteter och kostnadsdrivare visas i figur 4.15.

Kalkylobjekt Aktiviteter Kostnadsdrivare

Material som maste lagras i Sjsmagasinet

Emballering av rullar

Mangd emballeringsmaterial
Tid emballeringsmaskin kérs
Arbetstid operatérer

Forflyttning av material fran M7 till Sjomagasinet

Arbetstid operatérer

Dieselférbrukning fér dragare

Dieselférbrukning for truckar

Arbetstid administration fér vad som skall forflyttas

Lagring av material i Sjémagasinet

Tid rullar star i Sjomagasinet
Forflyttning av material fran Sjémagasinet till M7

Arbetstid operatérer

Dieselférbrukning for dragare

Dieselférbrukning for truckar

Arbetstid administration for vad som skall forflyttas

Hantering av skadat material

‘Antalet skadade rullar

Figur 4.15. Oversikt dver kalkylobjekt, aktiviteter och kostnadsdrivare da rullar lagras i Sjomagasinet

Emballeringsprocessen genererar kostnader i form av material till emballage, drift av
emballeringsmaskin och personalkostnad for operatérer som skoter maskinen. Nar rullarna
emballerats mellanlagras de i lagret M7. Fran M7 transporteras rullarna med hjalpa av en
dragare till Sjémagasinet. De kostnader som uppkommer i samband med transporten &r
kostnaden for diesel till dragaren och truckarna samt personalkostnader associerade med
kdrningarna.

Rullarna lagerhalls i Sjomagasinet under olika lang tid vilket innebér att kostnaderna for
bundet kapital varierar. Vid transport av rullarna fran Sjomagasinet till Arksalen uppstar
samma typ av kostnader som fran M7 till Sjomagasinet. Dragaren lastas i Sjomagasinet vilket
kan jamforas med palastningen som sker i M7 och avlastning sker sedan i Arksalen. Lagring i
Arksalen kréavs oavsett transportvag och kostnad for detta raknas darfor inte som onddig.

Alla delar i processen ger upphov till kostnader for administration. Administrationskostnader
uppstar i form av personalkostnader for planering och det operativa styrande av flodet som
kravs. All hantering och transport av rullar medfor en risk for skador pa rullarna. De
ytterligare aktiviteterna som uppstar nar rullarna maste lagras i Sjomagasinet okar risken for
skadat material.
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4.3 Hallbar utveckling

Stora Enso och Tetra Pak har gjort arbetet med hallbar utveckling till en del av deras dagliga
verksamhet och hallbarhetsarbetet ar val integrerat i foretagen. Skoghalls Bruk &r bland annat
certifierade enligt 1ISO-14001 och ingar aven i Stora Ensos division for Renewable Packaging
vilket innebéar att materialet som anvands gar att atervinna.

4.3.1 Materialflodets miljopaverkan

Att lagra Tetra Paks ramaterial i Sjomagasinet leder till extra hantering samt emballering.
Detta eftersom rullarna kan sta oemballerade i Arksalen vilket de inte kan gora i Sjomagasinet
eftersom de da transporteras utomhus. Vid stora forandringar i avropen fran Tetra Pak
behdver Stora Enso kalla till en ny uppstélining vilket leder till fler transporter och darigenom
extra hantering av rullarna. Varje gang en rulle med rakartong lyfts, flyttas eller paketeras om
finns det en risk for att materialet skadas da det ej ar tillverkat for att hanteras manga ganger.
Né&r material skadas behdver det antingen kasseras eller omarbetas.

4.3.2 Psykosocial arbetsmiljo for truckforarna

Det finns i dagsldget inget standardiserat satt for att bestdamma ordningsféljden for
truckforarnas arbetsuppgifter. Detta har medfort att Logistic & Warehouse Coordinator
planerar arbetsuppgifterna utefter egen erfarenhet och med héansyn till truckfGrarnas
erfarenhet. Foretaget har dock lagt vikt vid att utforma ett standardiserat arbetssétt for
truckforarna genom att truckforarna fatt konstruera en instruktionsbok.

Varje dag har truckforarna ett morgonmdte som syftar till att de bland annat skall fa
information om vad de skall gora under dagen. Vid skiftbyten finns inte denna sorts méte
inplanerat vilket gor att truckforarna da inte har samma &verblick over uppgifterna for
arbetspasset. Detta medfor otydlighet och samre forutsdttningar foér truckforarna att
genomfora arbetet pa ett effektivt stt.

Da det uppstar oplanerat arbete i Arksalen maste truckforarnas pagaende arbetsuppgifter
avbrytas vilket leder till stress pa grund av de oforutsedda andringarna. Detta leder till att den
totala tiden for att utfora det planerade arbetet minskas vilket medfor en hogre stressniva. For
att fa information angaende andring i ordrar maste truckforarna ga ett par hundra meter till en
dator. Truckforarna anser, trots namnd stress, att arbetsklimatet pa Stora Enso ar bra vilket de
forklarar framst genom ett gott samarbete arbetskollegor emellan.

4.4 Sammanfattning av nulédgesbeskrivningen

Stora Enso har en funktionell struktur dar varje avdelning ofta arbetar separat. Kontakten
mellan avdelningarna sker oftast enbart vid behov eller vid uppstatt fel. Personalen loser
problem nar de uppkommer vilket gor att tillvagagangssattet for att I6sa problem varierar. Det
finns i stort sett inga manualer for arbetsprocesser eller vid hantering av vanligt
forekommande fel. Orsaker till problem utvarderas sallan vilket leder till att forbattring inte
sker. Detta galler bade i informations- och materialflodet och beror pa brist pa standardisering
av arbetssatt inom organisationen.

Tetra Pak har en fabrik inuti Stora Ensos fabrik till vilken de képer bade material och tjanster
fran Stora Enso. Arksalen ar underdimensionerad for att ha mojlighet att lagerhalla hela Tetra
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Paks behov utifran flytande lagerplacering som anvands. Transporter till Sjomagasinet ar
darav oundvikliga. Materialflodet som bade innan och efter Tetra Paks bearbetning skéts av
Stora Enso ar komplext och foljer sdllan den ideala rutten. De rullar som Tetra Pak bestéller
fran Stora Ensos konkurrenter medfor ytterligare lagerhallningsproblem. Detta da
informationen om att produktion av Tetra Recart inte kommuniceras fran Tetra Pak till Stora
Enso. P4 grund av undermalig kommunikation och brist pa standardiserade arbetssatt sker
aven onddiga transporter till Sjomagasinet.

Nér Tetra Pak bestéller material gar orderprocessen fran prognos till fardig produkt via
flertalet olika informationssystem och en méngd olika personer. Antalet informationssystem
och personer i processen medfor att de olika personerna har begransad insikt i andra
medarbetares arbetsomraden. Detta leder till ineffektiva processer och risk for att information
gar forlorad.

Lagerproblemet innebdr ett sloseri av foretagets resurser och medfor onddiga personal-,
transport- och emballeringskostnader. Detta ger dven upphov till forsamrad arbetsmiljo,
framst pa grund av stress for truckforarna.

Inom de olika delarna pa Stora Enso dr engagemang och dvertygelse om vikten av férandring
varierande. Ledningen ser stor nytta i att atgarda problematiken géllande Arksalen och
onddiga transporter medan bland andra Logistic & Warehouse Coordinator tycker att arbetet
fungerar som det gors idag. Personal pa Stora Enso och Tetra Pak ar dppna for att forbattra
kommunikationen mellan foretagen for att fa tillgang till information som underlattar arbetet
med Arksalen.
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5 Analys

| kapitlet aterfinns en analys av nulaget som grundar sig i studiens teoretiska ramverk och som
bygger pa nulagesbeskrivningen. Analys kring standardisering och rutiner inleder kapitlet
men genomsyrar daven samtliga delar. Har redovisas &dven informationsutbytet och
kommunikation inom och mellan féretagen samt hur Stora Enso kan anvanda kostnadsposter
som beslutsunderlag. Slutligen analyseras den nuvarande situationen ur ett socialt och ett
ekologiskt hallbarhetsperspektiv.

5.1 Standardisering

En avsaknad av standardisering och rutiner forekommer inom Stora Enso och mellan Stora
Enso och Tetra Pak. Da standardiseringen som saknas ofta géller kommunikation mellan
avdelningar inom eller mellan foretagen kommer enligt Liker (2009) flexibilitet och
anpassning mellan parterna krdvas for att fungerande standarder ska kunna utvecklas.

5.1.1 Inom Stora Enso

En stor del av arbetet pa Stora Enso byggs pa enskilda personers kunskap och erfarenhet.
Valdigt ofta ndmns ordet magkénsla for att forklara hur beslut fattas inom foretaget. Denna
magkansla, det vill saga den underforstadda kunskapen som personal bar pa, ar svart att dela
mellan individer (Robbins & Barnwell, 2006). Detta innebér att Stora Enso far ett hogt
personberoende vilket bidrar till 6kad sarbarhet vid forlust av personal. Med standarder blir
det bade lattare och gar snabbare for personal pa Stora Enso att hantera material och
information da det alltid gors pa samma satt och kan ersétta enskilda personers magkansla.
Standarder och dokumentation minskar inlarningstiden av arbetsuppgifter enligt Sérqvist
(2004). 1 och med standardisering kravs mindre omfattande utbildning fér medarbetarna vilket
hade underlattat for Stora Enso vid period- och nyanstdlining och dven minskat
personberoendet i foretaget.

Uttalad kunskap ar enkel att sprida med sitt formella sprak vilket méjliggor standardiserade
arbetssatt och effektiviserar kommunikation (Robbins & Barnwell, 2006). Genom att
dokumentera arbetssatt och de beslutsunderlag medarbetare dagligen utnyttjar i olika
situationer kan Stora Enso utforma standarder gallande arbetssatt och da garantera att de alltid
utfors pa samma satt.

Standardisering kan enligt Liker (2009) leda till 6kade krav och darmed samre arbetsklimat,
men i Stora Ensos fall bor standardisering istallet bidra till en mer positiv uppfattning av
arbetet da det okar den personliga fardigheten hos personalen och minskar utrymmet for fel
och misstag. For truckforarna hade den stressiga arbetsmiljon forbattrats genom ett mer
metodiskt arbetssatt och tydliga rutiner.

En av fa standarder som anvénds i lagerarbetet idag ar truckforarnas instruktionsbok. Sorqvist
(2004) menar att da metodstandarder utvecklas av personal som utfor arbetsuppgifterna blir
standarderna praktiska och anvéandbara. Truckforarnas agerande skiljer sig dock i dagslaget
fran instruktionsboken vilket vittnar om att standarderna inte ar optimala utifran arbetshorda
och tid. Detta kan bero pa att standardiserade rutiner inte finns for varje moment eller att
uppféljning av arbetet saknas. Peterson (2009) tydliggor vikten av att all dokumentation 6ver
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standarder och uppfoljning ska vara lattillganglig, latt att uppdatera och latt att forsta. For att
forbattra standarder bor Stora Enso identifiera arbetsmomentens variation, eliminera kallor till
avvikelserna och &ven utvérdera anvandandet samt uppdatera instruktionsboken.

5.1.2 Mellan Stora Enso och Tetra Pak

Beslutssituationer skjuts ofta upp av personalen pa Stora Enso tills dess att det &r absolut
nodvandigt med en atgard for att l6sa en situation. Detta sker bland annat da Tetra Pak inte
producerar det antalet rullar som bestéllts av Stora Enso och restrullar blir da kvar i Arksalen.
Det finns inget standardiserat satt att hantera restrullarna och inget ansvar laggs pa Tetra Pak
att anvanda den avropade kvantiteten. Problemet I6ses i dag genom att personal pa Stora Enso
avvaktar och ser huruvida Tetra Pak tanker anvanda restrullarna inom en snar framtid. | och
med att beslutet skjuts upp fattas ofta det slutgiltiga beslutet pad magkénsla. Utebliven
kommunikation leder till bristande beslutsunderlag, vilket enligt Deming (2000) gor att
rationella beslut inte kan fattas. Situationen harstammar troligtvis fran att underlag for beslut
sallan sammanstélls och dokumenteras, utan dessa fattas helt utifran individers kunskapsniva
och utifran géllande situation.

Vid skiftbyten pa Stora Enso finns inte standarder for verforing av information gallande
nuvarande status i arbetet. Ett exempel ar nar Tetra Pak har problem i sin produktion nas inte
lagerarbetarna i Arksalen for det nya skiftet av informationen. Ciborra (2002) ndmner att vél
underrattad personal ar en forutsattning for fungerande informationshantering. For att undvika
fel och darmed oka effektiviteten i arbetet i dvergangen mellan skift kravs darfor utarbetade
standarder. Om lagerpersonal pa Stora Enso natts i tid av informationen om att produktionen
pa Tetra Pak har problem hade onddiga korningar kunnat elimineras.

5.2 Kommunikation

Foljande avsnitt analyserar informationsdelning och kommunikation inom Stora Enso samt
mellan Stora Enso och Tetra Pak. Utdver detta analyseras samarbetet mellan foretaget och
tillganglighet av data for respektive part.

5.2.1 Hierarki och rollférdelning

Rollférdelningen inom Stora Enso ar tydlig hdgre upp i hierarkin men saknas hos vissa
operatorer och drifttekniker. Tydlig rollférdelning i en organisation ar enligt Bruzelius &
Skédrvad (2011) viktigt for att veta ansvarsfordelningen och vem som innehar vilken
information. De menar att effektivisering av processer inom alla delar av en hierarkisk
organisation kan starkas genom tydligt utformade roller. Inom Stora Enso har situationer
uppstatt dar personer inte vet vad andras ansvaromraden &r. Ett exempel &r
ansvarsfordelningen mellan Drifttekniker for Arksalen och Drifttekniker for Utlastningen da
uppstallning och inleverans till Tetra Pak sker samtidigt. Dessa tva personer har tidigare
arbetat inom samma team och anvander fortfarande till viss del de gamla rutinerna vilket leder
till oklarhet kring vilken roll och vilket ansvar respektive person har. Det maste finnas en
enda part som har yttersta ansvaret for arbetsuppgifter for att en rollférdelning ska bli tydlig
(Bruzelius & Skarvad, 2011).
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Tydligt definierade arbetsuppgifter 6kar ansvarstagande pa en arbetsplats (Rubenowitz, 2004).
Hos Stora Enso hade en Okad ansvarskénsla kunnat leda till ett hdgre incitament att 16sa
problem i ett tidigare skede samt att arbeta mer forebyggande med problemldsning. Okat
ansvarstagande hos operatorerna leder &ven till minskad belastning for de ansvariga menar
Rubenowitz (2004). | Stora Ensos fall skulle operatdrerna kunna fa storre ansvar 6ver vad
som ska goras och hur. Detta leder till minskad arbetsbdrda for Logistic & Warehouse
Coordinator. Informationskartlaggningen redogjorde for Logistic & Warehouse Coordinators
ansvar i processen och genom reducerat antal operativa ansvarsomraden hos personen tros
battre beslut kunna fattas inom 6vriga ansvarsomraden.

Pa Stora Enso och Tetra Pak marks en stark vilja till forbattring inom ledningen medan
operatorer tycker att det nuvarande systemet fungerar val. Detta kan bero pa att kompetens
inte delas mellan olika roller vilket medfér en ofullstandig forstaelse for varandras
arbetsuppgifter och ar en risk med hierarkisk organisationsstruktur. Ledningen tar beslut pa
overgripande kunskap medan operatorer och drifttekniker innehar specifik kunskap inom
vissa omraden (Alvesson, 1993). Att prioritera olika intressen kan enligt Hatch (1997) leda till
suboptimering mellan avdelningar istallet for att ta hansyn till hela verksamhetens mal. For att
undvika detta kravs en forstaelse for alla delar av arbetet kring Arksalen, vilket kan uppnas
genom material- och informationsflodeskartorna som tagits fram. Med forstaelse for
varandras arbete mojliggors stravan efter gemensamma mal och effektiviteten 6kar inom bada
foretagen.

5.2.2 Informationsdelning

| informationskedjor med manga aktdrer och mycket information ar det svart att hitta den
information som behdvs vid ett specifikt tillfalle (Storhagen, 2011). Kommunikationen mellan
personalen pa Stora Enso och Tetra Pak ar bristfallig vilket beror pa att manga aktorer ar
delaktiga i arbetet med Arksalen och att kontakten mellan dessa ar begransad. Mangden
information gor att personalen pa Stora Enso och Tetra Pak har svart att veta vem som har
informationen som soks samt vilken information som finns tillgdnglig. Genom att 6ka
medvetenheten for vem som har vilken information, genom exempelvis informationskartor,
kan alla aktorer dka effektiviteten vid sokandet efter information.

Enligt Ciborra (2002) ar grunden i informationshantering att hitta ratt information i réatt tid
vilket sparar tid samt minskar arbetsbérdan for personalen. Vid produktion av Tetra Recart-
material ar personalen pa Stora Enso inte medvetna om att exakta datum sétts av Tetra Pak
flera manader innan produktionsstart. Stora Enso har darfor inte kunnat ta detta i beaktning i
det egna arbetet. Om datumen férmedlas till Stora Enso kan placering av Stora Ensos material
anpassas for att inte uppstallning ska ske samtidigt som Tetra Recartmaterial levereras. Pa sa
satt kan for hoga lagernivaer i Arksalen undvikas.

Moss Kanter (1994) foresprakar i sin modell 6ppen kommunikation mellan samarbetande
foretag. | Stora Ensos fall skulle en dkad transparens dér Stora Enso har storre insyn i Tetra
Paks produktion leda till mer tillforlitlig och tillganglig information. I linje med den sista
punkten for en framgangsrik relation maste foretagen enligt Moss Kanter (1994) dela
information som 4&r relevant. Da Stora Enso och Tetra Pak har en kund- och
leverantorsrelation bor information som inte ar nédvandig att kommuniceras hallas internt.

42



5.2.2.1 Informationssystem

FOretagen saknar ett gemensamt Overgripande system som ger en Overblick over
verksamhetens data. Enligt Magnusson (2008) kan ett sadant system ligga till grund for
beslutsfattande. Informationsspridning i en kedja mojliggor béattre planering och ger mojlighet
for personalen att tidigare se steg i organisationernas processer for att sjalva vara battre
forberedda (Lumsden & Mirzabeiki, 2008). Om Logistic & Warehouse Coordinator fatt
kontinuerliga uppdateringar angaende Tetra Paks produktion hade planeringen av utrymmet i
Arksalen forenklats da information finns tillganglig i tidigare skede.

| kartlaggningen av Stora Ensos och Tetra Paks informationsfléden identifierades en méngd
olika informationskanaler, allt ifran mail och telefon till en mangd informationssystem. Idag
transporteras informationen manuellt mellan olika system flera ganger under orderprocessen.
Detta &r enligt Hines & Rich (1997) tidskravande och okar risken for felaktig information.
Figur 5.1 visar de olika system som informationen transporteras genom.

é \ PartnerWeb

ProPlanner
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Figur 5.1. Informationssystemen som anvénds av Stora Enso

Vid forandringar i avrop av produktionsmaterial fran Tetra Pak till Stora Ensos Logistic &
Warehouse Coordinator tvingas Logistic & Warehouse Coordinator omorganisera Arksalen
och beordra en ny uppstéllning. Ett verksamhetsovergripande system kan enligt Magnusson
(2008) forbattra beslutskvaliteten och forbattra effektiviteten och dd minska ledtider i
foretagens processer. Ett gemensamt system mellan Tetra Pak och Stora Enso skulle darfor
leda till reducering av problem vid avrop i Arksalen da relevant information finns tillganglig.

Yiterligare ett exempel pa problematiken kring anvandandet av olika system ar vid produktion
av Tetra Recart-material. Tetra Recart-materialet registreras inte i Stora Ensos system vilket
medfor osakerhet hos lagerpersonalen om var rullarna befinner sig. Lumsden & Mirzabeiki
(2008) beskriver att osékerhet kring var en produkt befinner sig i en leverantérskedja kan
paverka leveranssakerheten negativt. | dag hanteras Tetra Recart-material av Stora Enso via
manuella avprickningslistor. Da forsandelserna av materialet fran Véanerhamn innebar stora
volymer blir det ofta fel i registreringen och sékerhetsmarginalen som kréavs fran Stora Ensos
sida leder till onddiga transporter da rullar som inte anvands maste transporteras tillbaka till
Vanerhamn. Genom ett gemensamt system gallande Tetra Recart-rullarna skulle onddiga
transporter och felhantering kunna undvikas.

5.2.3 Samarbetet mellan Tetra Pak och Stora Enso

Stora Enso och Tetra Paks syn pa affarsrelationen, dar bada foretagen varnar om varandras
produktioner och kunskap, gar i linje med de tre forsta punkterna definierade av Moss Kanter
(1994) om hur framgangsrika affarsrelationer skapas. Deras gemensamma stravan mot att
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industrin ska utvecklas ar en central tanke i teorin kring forsorjningskedjor och att hela
natverk av foretag i storre utstrackning konkurrerar med varandra, snarare an enskilda foretag
(Christopher, 1992). Eftersom Stora Enso och Tetra Pak bada ser till industrins bésta &ar de
oppna for att genomfora eventuella forbattringar som gynnar bada parter. Genom
effektiviseringar kan Stora Enso minska kostnaderna for transporter och extra emballering av
rullar samt minska onddiga aktiviteter kopplade till detta. Pa sa satt kan Tetra Pak fa material
smidigare och snabbare pa grund av minskning av onddiga aktiviteter. Dessutom minskar
risken for minskad kvalitet pa rullarna da de hanteras och transporteras i mindre utstrackning.

Pa grund av foretagens 6msesidiga beroende och den konkurrensutsatta bransch de verkar i &r
det viktigt med ett tatt samarbete men det gar inte att bortse fran Tetra Pak och Stora Ensos
kund- och leverantorsrelation. Lind (2000) pastar att en affarshandelse inte &r isolerad utan
kan paverkas av en tredje part. Relationens komplexitet 6kar genom att Tetra Pak har egna
kunder i fokus och forlitar sig pa att Stora Enso forser dem med 6nskat material till ratt plats
och vid rétt tid. Efterfrdgan som Stora Enso maste tillgodose ar darmed en héarledd efterfragan
fran Tetra Paks kunder, vilket representeras i figur 5.2.

Behov Tetra Pak Behov

Tetra Paks kunder Stora Enso

w
W

Figur 5.2. Tetra Paks kunders paverkan pa Stora Enso

Som leverantor vill Stora Enso alltid tillgodose kundens behov trots sena avrop fran Tetra
Pak. Detta skapar extra arbete for Logistic & Warehouse Coordinator. For att underlatta vid
sena avrop krédvs kommunikation mellan Stora Enso och Tetra Pak inom det operativa arbetet,
detta enligt Moss Kanter (1994) femte punkt om vikten av 6ppen information. Att
kontinuerligt stimma av med respektive skiftledare vid skiftbyte kan bidra till 6kad klarhet
gallande aktuell lager- och produktionsstatus och darigenom storre framférhallning vid
andring av avrop fran Tetra Pak.

5.3 Beslutsfattande

En majlig kalla till att felaktiga beslut kan fattas i lagerhanteringen pa Stora Enso &r att manga
beslut fattas pa magkansla. Enligt Deming (2000) ar inte magkansla en grund for att fatta
korrekta och rationella beslut. Att Stora Enso fattar manga beslut pa magkansla betyder att de
inte utvarderar alla mojliga alternativ enligt Herbert Simon’s modell i figur 5.3. Problemet
identifieras i undersokningsfasen, men i designfasen gar magkénsla fore analys av alternativ
och darmed forloras mojlighet att fatta vélgrundade beslut.
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Figur 5.3. Herbert Simon’s modell dver beslutandeprocessen (Nonaka & Takeuchi, 1995)

Rena produktionsfel och d&ndringar i avrop forekommer vilket gor att
materialhanteringsplanen i Arksalen blir inaktuell. Magnusson (2008) havdar att fullstandig
information med hog kvalitet krdvs for att fatta rationella beslut. Nar dessa fel eller andringar
forekommer dréjer det innan informationen kommuniceras fran Production Planner pa Tetra
Pak till Logistic & Warehouse Coordinator pa Stora Enso. Detta innebar att Logistic &
Warehouse Coordinators inte har fullstandig information och darmed ibland ger ut fel order
da han agerar pa inaktuell data.

5.3.1 Informationens kvalitet

| stora foretag med manga kunder och hdga produktionsvolymer ar dokumentation av
aktiviteter och beslut av hogsta varde for att uppratthalla ordning i organisationen (Bridge,
1994). For ett val fungerande informationsflode i en organisation kravs att dokumentationen
ar av hog kvalitet och aktuell samt att all personal haller sig uppdaterad (Lumsden &
Mirzabeiki, 2008). Med Stora Enso och Tetra Paks manga kommunikationsmedel, bade i form
av mail och telefon men &ven ansikte mot ansikte, &r det Iatt att beslut fattas utan att sedan
dokumenteras i nagot av de datasystem som anvands. Om kvaliteten pa informationen som
hanterats manuellt och verbalt inte kan garanteras blir konsekvensen att informationens kalla
maste kontrolleras. Detta gors i dagslaget av personalen for att sakerhetsstélla informationens
korrekthet och sker bland annat nar Tetra Pak lagger materialordrar. Market Supervisor pa
Stora Enso ringer alltid Production Planner Sunne for att kontrollera att informationen i
ordersystemet PartnerWeb &r uppdaterad vilket leder till onddigt och tidskrdvande arbete.

5.4 Lagerhallning

Vid val och utformning av lagerhallningsstruktur ar malet att erhalla ett effektivt flode
samtidigt som utnyttjandegraden av yta och personal forblir hog (Jonsson & Mattsson, 2011).
Att Stora Enso till viss del valt att placera kartongrullarna efter anvandningsfrekvens ar nagot
som Lumsden (2012) menar okar tillgangligheten och underlattar materialhanteringen for
foretaget.
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Figur 5.4. Hur material placeras i Arksalen och Sjomagasinet

Figuren 5.4 visar uppdelning av material i Arksalen och Sjomagasinet. Fordelen med denna
typ av placering &r att hogfrekventa artiklar kan placeras lattillgangligt i Arksalen och i
narheten av Tetra Paks fabrik medan lagfrekventa artiklar kan placeras i Sjomagasinet. Rullar
som &r placerade i Sjomagasinet 6kar hanteringsarbetet och medfor kade kostnader pa grund
av langre transporter och extra emballering. | och med att det anvands flytande lagerplacering
och att varje order kraver tva rader for att mojliggora tillganglighet och hantering med truck
uppstar konflikt mellan effektiv hantering och effektiv lagring. En effektiv hantering
forutsatter att det finns en god atkomst och utrymme medan en effektiv lagring utnyttjar
utrymmet till att fa sa hog fyllnadsgrad som mojligt (Lumsden, 2012).

Arksalens
fyllnadsgrad
Y
Inkommande _ '
ol R Logistic & Warehouse Konsumtionsplaner
material fran Coordinator """ 1 fran Tefra Pak
produktionen

A

Om aktuell kvalitet
finns i Sjémagasinet

Figur 5.5 Faktorer som paverkar om producerade rullar ska lagerhallas i Arksalen eller Sjomagasinet

Figur 5.5 visar hur beslutsfattare influeras vid beslutet om lagerplacering kring Arksalen. Nér
en rulle har producerats ansvarar Logistic & Warehouse Coordinator for att fatta rétt beslut
om lagerplacering. Nagon kategorisering av rullarna efter anvandningsfrekvens finns inte utan
beslut baseras pa erfarenhet. John et, al. (2001) beskriver erfarenhet som en essentiell
komponent i beslutsfattande men att erfarenheten framst ska utnyttjas till att bedéma vilken
information som &r relevant for beslutet, snarare an att fatta beslut pa magkansla.
Kategorisering av artiklar ar ett verktyg for att standardisera och darmed effektivisera
varuhantering (Oskarsson et, al., 2006). Genom kategorisering av rullarna kan Stora Enso
minska onddig hantering och utgdra béattre grund for beslutsfattande.

Tillganglig information om Arksalens fyllnadsgrad bedoms vara av hdg kvalitet da den
automatiskt genereras fran Stora Ensos produktion. Informationen kontrolleras av Stora Enso
och &andras séllan. Status for kvaliteter i Sjomagasinet finns tillganglig i Slaps och
informationen bedoms vara av hog kvalitet, da fel i lagerhallningen alltid galler endast nagon
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enstaka rulle, och dessa fel brukar upptackas tidigt. Avrop fran Tetra Pak daremot beddms
vara av lagre kvalitet da andringar oftare forekommer och informationsvégen till Stora Enso
ar langre. Deming (2000) menar att information som &r av bristande kvalitet innebér en risk
vid beslutsfattande. | enlighet med detta bor Logistics & Warehouse Coordinator undvika att
fatta beslut om lagerhantering baserat pa avrop fran Tetra Pak som gjorts langt innan rullarna
ska levereras da informationen kan ha blivit inaktuell.

5.5 Kostnader som beslutsunderlag

Da det vid lagring i Sjomagasinet uppstar kostnader genom aktiviteter och kostnadsdrivare ar
dessa av vikt att kunna méta for att identifiera kostnadernas storlek. Tetra Pak som idag
betalar en avgift till Stora Enso fér lagerhdllning och hantering av material ar villiga att
genomfdra forandringar som underléttar hanteringen for Stora Enso om denna sanks.
Kostnader maste vara identifierbara och matbara for att kunna anvandas som ett finansiellt
kvantitativt beslutsunderlag (Andersson, 2008). For att veta hur mycket avtalets avgift kan
sdnkas behdver Stora Enso mata hur mycket lagre deras kostnader blir pd grund av
forandringarna och darmed kunna paverka avtalets utformning.

Kostnader relaterade till aktiviteter och dess anvandningsfrekvens mojliggor prognostisering
av de totala kostnadernas storlek (Hicks, 1999). Genom att material som lagras i Sjdmagasinet
kan kopplas till aktiviteter med respektive kostnadsdrivare kan prognoser dver kostnaderna
kopplade till lagring i Sjomagasinet goras vilka sedan kan anvéndas som beslutsunderlag vid
framtida avtal med Tetra Pak.

5.6 Hallbarhetsanalys

Att Skoghalls Bruk ar certifierade enligt 1SO-14001 och ingar i Stora Ensos division for
Renewable Packaging visar att de prioriterar och aktivt arbetar med hallbar utveckling. Detta
ar positivt enligt Jensen et, al. (2013) som menar att kunder foredrar leverantérer som tar
ansvar for sin paverkan pa omvarlden.

5.6.1 Materialflodet

Lagring i Sjomagasinet innebar onddig anvandning av resurser och tid da Sjomagasinet &r
placerat langre bort an Arksalen i forhallande till Tetra Paks produktion. Detta leder da till
onddiga transporter vilket ar nagot som Jonsson & Matsson (2011) menar att foretag bor
minska pa for att minimera sin miljopaverkan. Emballering bér minimeras da extra material
kravs. Miljon paverkas negativt av lagring i Sjomagasinet da alla rullar som lagras dar kraver
emballering och transport.

Dahlin (2014) menar att resurser bor anvandas varsamt for att minimera paverkan pa miljon.
FOor Stora Enso innebdr detta att forbrukningen av kartongmassa bdr minimeras. Varje
hantering av rullen riskerar kvaliteten pa rullen och forstorda rullar maste erséttas vilket leder
till att ny kartongmassa forbrukas. Nar rullar blir skadade kan Stora Enso dock i de flesta fall
atervinna detta material direkt i materialflodet. Dahlin (2014) menar att ateranvandning av
material ar ett bra sétt for foretag att minska anvéandandet av &ndliga resurser.
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5.6.2 Psykosocial arbetsmiljo

Metoderna for truckforarnas arbetsuppgifter ar i vissa fall ineffektiva vilket leder till en
stressig arbetsmiljo for att kompensera for forlorad tid. Ett exempel pa detta ar vid
uppstallning da information fas per mail. Truckférarna maste da avbryta sitt arbete, ga ur
trucken och bege sig till en dator som ar beldgen utanfér arbetsomradet. Rubenowitz (2004)
menar att en god psykosocial arbetsmiljo inte kan uppnas om en arbetstagare har tidsbrist eller
inte tillracklig variation i sitt arbete. FOr att gdra truckforarnas arbete mer varierande kan
stimulerande sidouppgifter inforas.

Enligt Slack et al. (2010) ar det essentiellt att inte ha obekvédma arbetstider samt dvertid for att
arbetsmiljon skall vara god. | dagslaget uppstar det dvertid for truckforarna da arbetet inte
hinns med pa grund av bland annat brist pa rutiner och standarder for hur arbetsuppgifter ska
genomforas. Darfor skulle inférande av standarder for arbetsuppgifter minska truckférarnas
upplevda stress och minska dvertidsarbetet.
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6. FOrbattringsforslag

| kapitlet beskrivs de fyra forbattringsforslag som tagits fram med utgangspunkt i analysen.
Stora Enso och Tetra Pak foreslas att 6ka kommunikationen samt utveckla relationen mellan
foretagen. Stora Enso rekommenderas dven att utvardera befintliga informationssystem och
genomfdra en ABC-analys av rullarna. Forbattringsforslagen utvarderas efter huruvida de
paverkar den sociala och ekologiska dimensionen ur ett hallbart perspektiv.

6.1 Effektiviserat informationsflode

Det ar ofta manga aktorer inblandade i situationer gallande Arksalen och det finns i dagslaget
inga standardiserade arbetssatt eller rutiner 6ver vem som ska kontaktas da information
saknas eller om problem uppstar. Pa Stora Enso saknar personalen i vissa fall kunskap om
vem som bar pa vilken information eller vem som behéver vilken information. Stora Enso
hade darmed gynnats av standarder som beskriver ett 6verenskommet sétt for hur arbetet ska
utforas eller hur kommunikationen ska ga. Standarderna hade med fordel kunnat arbetas fram
av berdrd personal for att accepteras av och anpassas utefter de individer som ska utfora
arbetet. FOr att kunna genomfora detta ar kunskap om vem som innehar vilken information
avgorande vilket redovisas genom informationskartlaggningen som gjorts.

Standarder sparar tid och minskar arbetsbérdan for personalen, vilket ocksa reducerar
stressnivaerna och darigenom forbattrar den psykosociala arbetsmiljon. Om avvikelser
uppstar ar det av storsta vikt att foretaget utvecklar standarden ytterligare sa att den bibehaller
sin lamplighet inom anvandningsomradet. Att kontinuerligt uppdatera standarder ar en
forutsattning for att verksamheten standigt ska forbattras och effektiviseras.

For att uppna effektivare kommunikationsvagar bor foretaget framja for kommunikation
mellan avdelningar och alltsa inte endast inom de olika avdelningarna. Detta motsager inte
den funktionella organisationsstrukturen utan innebér endast ytterligare en dimension av
strukturen genom kommunikation enheterna emellan.

Produktionsplan

WAD: Vad Teira Pak planerar ali producera

Logistics & ]
Warehouse HUR: Telefon, IRL S_:_('TEdParE
Manager elra Fa

MAR: Vid beshut om lagerplacering

i
[
1
Y
Direkt tillgang fill

Tetra Paks
produktionsplan

Figur 6.1. Forkortad informationsvag genom delad tillgang till informationssystem enligt streckad pil

Ett exempel pa detta ar att beslutsprocessen angdende lagerhallning av nyproducerade rullar
skulle kunna effektiviseras. Detta genom direkt tillgang till Tetra Paks produktionsplan enligt
figur 6.1.
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6.1.2 Fordelning av ansvar

| foretaget uppkommer ibland situationer dér personalen inte vet vem som bér ansvaret for att
en viss aktivitet ska ske. | fallet da uppstéallning och leverans av material till Tetra Pak sker
parallellt och otydlig ansvarsfordelning uppstar maste en tydligare ansvarsfordelning
utarbetas. Driftteknikern for Arksalen bor bibehdlla yttersta ansvaret for att uppgiften utfors
pa ratt satt samtidigt som Driftteknikern for Utlastningen ansvarar for att uppgiften utfors.
Genom att enbart ha en part som bér yttersta ansvaret for arbetsuppgiften kan de uppna en
tydligare rollférdelning med definierade arbetsuppgifter och ansvarsfordelning. For att
effektivisera arbetet for Driftteknikern for Utlastningen bor denne fa information om vilket
material som levereras till Tetra Pak direkt fran Logistic & Warehouse Coordinator. Detta
utan att informationen gar via Driftteknikern for Arksalen. Informationsdelningen bér ga till
enligt figur 6.2.

Material in till Tetra Pak

VAD: Mar matenal ska in tll Tetra Pak

Logistic & F—

Warehouse rifttekniker
) HUR: Teleton, 1AL, mail

Coordinator ! Arksalen

MAHR: Varannan dag

v
Uppstélining

VAD: Placenng av matenal | Arkzalen

HUR: Slaps, fysizk lista, mall, teleton,
IRL

NAR: Vid vane uppstalining

Y
Driftekniker lgfe - @ = @ = o = @ = = === -
Utlastningen

Figur 6.2. Forbattring av informationsflode vid uppstéllning och inleverans samtidigt enligt streckad pil

En person, forslagsvis Logistic & Warehouse Coordinator, bor ha ett uttalat ansvar dver att
minimera antalet transporter till Sjomagasinet vilket skulle leda till en minskning av Stora
Ensos miljopaverkan. Logistics & Warehouse Coordinator bor aven mata resultatet av
forbattringsarbetet, for att kunna utvérdera resultatet av arbetet. Detta kraver mdjlighet till
uppféljning av resultatet genom ett system som mater antalet transporter som sker.

FOr att undvika situationer med otydlig ansvarsférdelning kravs en helhetsbild dver arbetet
kring Arksalen vilket fas genom informationskartlaggningen. Alla inblandade maste ha
forstaelse for varandras arbetsuppgifter for att kunna strava efter samma mal och for att kunna
bli mer effektiva genom hela flodet.

Endast en person per skift bor ha ett uttalat ansvar for hantering av restrullar. Personens
ansvarsomrade ska vara att sékerstélla att ratt antal rullar har levererats och kontrollera om det
finns nagra oOverblivna rullar vid kvalitetsbyte. Standardiseringen av processen géllande
restrullarna bor vara att rutinméassig kommunikation sker da det uppstar restrullar. Ansvarig
person bor forst kontrollera om mojlighet for Tetra Pak att dven anvéanda 6verblivna rullarna
finns. Om s ej ar fallet, bor personen utreda nar kvaliteten i fraga ska behandlas nésta gang.
Forst nar detta ar klargjort kan beslut fattas huruvida rullarna ska transporteras till
Sjomagasinet eller inte.
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6.2 Utveckla relationen mellan Stora Enso och Tetra Pak

Stora Enso och Tetra Pak bor ha lI6pande kommunikation kring samarbetet och hur det kan
forbattras. Foretagen maste prioritera gemensamt arbete for att effektivisera arbetsprocesser.
Dessutom kréavs uppfoljning av de investeringar som gors i relationen for att mata effekterna
och ge incitament till fortsatt forbattringsarbete. For att forbattra relationen bor de utarbeta
gemensamma mal angaende hur interaktionen ska ske och vad den ska ge upphov till.

Ett mal bor vara att forbattra kommunikationen géllande Tetra Paks avrop. Pa grund av
forandringar i produktionen nar Tetra Pak inte alltid upp till deras produktionsmal och det
avsatta materialet forbrukas inte till fullo. Kommunikationen kan dérfor forbattras genom
avstamning via telefon mellan foretagen vid varje skiftbyte for att i forhand upptdcka
andringar i inleveransen. Vid varje skiftbyte bor arbetsledaren pa Stora Enso kontakta
skiftledaren pa Tetra Pak och stamma av hur deras produktion gar och om de kan forutse
forandringar i leverans av material. Stora Enso hade da forhindrat transport av stora mangder
fran Sjomagasinet som senare inte anvands eller kunnat undvika uppkomsten av restrullar i
Arksalen.

6.2.1 Investering i gemensamt informationssystem

Det ndra samarbetet med Tetra Pak gor det intressant att fora en diskussion med Tetra Pak om
att Ooppna upp parternas affarssystem for varandra. Kartlaggningen av informationsflodet
visade att informationsvagarna mellan och inom foretagen i manga fall kunde kortas genom
okad tillgang till information. Genom insyn i varandras system skulle information for
beslutsfattande kunna hamtas direkt.

Inom Stora Enso och framfor allt mellan Stora Enso och Tetra Pak uppstar missforstand da
personer inte far tillgang till viss information. En kombination av Moss Kanters (1994) fjarde
och sjatte punkt uppmuntrar da de bada parterna till att investera ytterligare i relationen. Ett
forslag for att gora detta ar att investera i ett gemensamt system for att lattare kunna dela
viktig och relevant information. Enligt personal pa Stora Enso kan mycket onddigt arbete
forhindras om ratt information fanns tillganglig vilket motiverar detta forslag. Figur 6.3 visar
hur informationsflodet behover ga for att mojliggora battre planering av Tetra Recart-
material.

Tetra Recart-material Order till planering
Production WAD: Mar matenalet ska leveraras till Skoghall Market WAD: Ordrar som ska planeras Planner Stora
Flanner Teira - f Supervisor Enso
Pak Skoghall > HUR: Mall r= Stora Enso HUR: Fenb:, mail, |RL Skoghall
MAA: Ca 1 gang/méanad MNAR: Daghy kontakt

Figur 6.3. Ny vég av informationsflode for att effektivisera produktionsplanering enligt streckad pil

En hogre grad av informationsoverforing behévs gallande de datum for nér Tetra Recart ska
produceras i Tetra Paks fabrik. Stora Ensos Market Supervisor gynnas exempelvis av att fa
information om nér Tetra Pak ska producera Tetra Recart for att kunna anpassa Tetra Paks
ordrar till Stora Ensos Planner Skoghall. Informationen finns tillganglig och i dagslaget kan
denna information delas mellan Tetra Pak och Stora Enso genom ett mailutskick. Dock skulle
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ett gemensamt system dar informationen Gverfors automatiskt effektivisera denna process och
minska antalet onddiga kommunikationsvagar mellan féretagen. Gemensamma arbetssatt som
forenklar informationsflédet och forstaelsen for varandras verksamheter okar chansen att
uppna en framgangsrik relation.

6.2.2 Hantering av Tetra Recart-material

Ett forbattringsomrade for Stora Ensos och Tetra Paks samarbete ar materialflodet och
hanteringen av kartongrullarna fran konkurrenten. Da rullarna inte finns med i nagot
informationssystem bidrar de till felhantering och onddiga transporter. En méjlig 16sning pa
problemet &r att Tetra Pak stéller krav pa den andra leverantoren att satta pa etiketter pa
rullarna som Stora Enso sedan kan scanna och anvanda i sitt system. Detta hade sannolikt
medfort hogre kostnader for Tetra Pak for Tetra Recart-materialet som Stora Enso da hade fatt
tacka upp for genom att sdénka materialhanteringskostnader. En annan mojlighet hade varit att
inféra ett informationssystem med Onskvard funktionalitet som for statistik Over antalet
hamtade rullar da en automatiserad I6sning for rapportering hade minskat utrymme for
raknefel av personal. Det sista alternativet utan krav pa investeringar ar att Stora Enso
behaller underlaget for Tetra Paks bestallning enligt de mindre ordrarna. Detta for att enkelt
kunna stamma av med Tetra Pak angaende produktionsstatus och inom vilken order de
producerar. Figur 6.4 visar foreslaget informationsflode.

Material in till Tetra Pak

VAD: Hur mycket material som Teira Pak fatt

Skiftledare R Skiftoperatir
o * T r;"t:”- [

HUR: Telefon, IRL, mai

Figur 6.4. Nytt informationsfléde for att underlatta hantering av Tetra Recart-material enligt streckad pil

Stora Enso bor en gang per skift stimma av med Tetra Pak hur manga rullar de har fatt in av
vilka bredder. Genom detta kan Stora Enso veta var rullarna &r i hd&mtningsprocessen och
darigenom hur manga kartongrullar som &r kvar att leverera.

En I6sning pa detta problem hade bidragit till att utrymmet i Arksalen kan planeras battre och
genom detta behdver inte lika mycket material transporteras till Sjomagasinet. Farre
transporter hade utéver att minimera den negativa miljopaverkan aven minskat stressen hos
arbetarna da de skulle fa mer tid till att utfora sina arbetsuppgifter. Darigenom skulle den
psykosociala arbetsmiljon forbattras.

6.2.3 Nya riktlinjer for avtal

Det avtal som finns idag gallande pris for lagerhantering mellan Stora Enso och Tetra Pak
bestdr av fasta och rorliga kostnader. Utformningen av dagens avtal ger inte Tetra Pak
tillrackliga incitament att minska bestédllningarna for att halla lagernivaerna laga. Detta
eftersom de anda betalar ett fast arligt pris for en del av hanteringen. Det finns heller inget
som sager att Stora Enso skulle sédnka den fasta delen av den arliga avgiften.
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Tillrackliga incitament saknas for att dagligen arbeta for att sanka lagernivaerna och darmed
minska transporterna fran bada parter. Modellen for activity based costing som anvants i
studien kan anvéndas till att identifiera kostnaderna kopplade till att transportera material
fram och tillbaka till Sjomagasinet. Om det gors magjligt att méata antalet transporter i
lagerhanteringssystemet skulle denna data tillsammans med kostnaderna per kérning kunna
anvandas for att estimera Stora Ensos rorliga kostnader for transporterna varje ar. Denna
berdkning kan ligga till grund for ett nytt avtal fér materialhantering mellan Stora Enso och
Tetra Pak dar antalet utforda transporter stdms av med jamna mellanrum och kostnaden for
dessa fordelas mellan foretagen. Detta forslag pa forandring i avtalets struktur syftar till att
gora det Ionsamt for bada parter att aktivt arbeta med att reducera antalet transporter.

6.3 Utvérdera befintliga informationssystem inom Stora Enso

Anvandandet av FourEss och Slaps i lagerarbetet pa Stora Enso tillfredsstaller inte alla behov
som identifierats under studien och inte heller behov som idag kringgas genom ineffektiva
rutiner. Det extra arbetet som tillkommer genom att nya plocklistor maste tas fram manuellt
av Logistic & Warehouse Coordinator nar ordrar fran Tetra Pak bryts ar ett exempel pa en
sadan ineffektiv rutin. Plocklistor som uppdateras dynamiskt via ett IT-system och &r
tillgangliga i truckarna skulle kunna automatisera denna rutin. Eftersom proceduren &r
tidsédande och kraver extra arbete for Logistic & Warehouse Coordinator forvantas denna
atgard forbattra psykosociala arbetsmiljon for denne.

Det finns heller inte ett enda systemet dér Logistic & Warehouse Coordinator far en dverblick
over ingaende och utgaende lagerhallning samt lagersaldo i Sjomagasinet och Arksalen. Detta
hade kunnat underlatta beslutet om var inkommande rullar bor lagerhallas.

Dagens system kan identifiera om rullar star i Arksalen eller Sjomagasinet, men systemet kan
inte identifiera hur manga transporter som genomforts mellan lagren under en given
tidsperiod. For att kunna bedriva forbattringsarbete for att reducera antalet transporter mellan
lagren och darigenom minska miljopaverkan maste matbara mal for arbetet faststallas. Ett
konkret applikationsomrade for denna matning ar att data kan utgora underlag for
berékningen av den arliga transportkostnaden.

Stora Enso bor Overvaga att, i samverkan med lagerpersonalen, kartldgga dvriga funktioner
som inte identifierats under studiens gang. Lagerpersonal som dagligen arbetar med systemen
vet om bristerna och kan utforska mdjligheterna att lésa problemen inom de befintliga
systemen. Genom detta kan personalen dven paverka den egna arbetssituationen vilket har en
positiv effekt pa den psykosociala arbetsmiljon. Visar det sig att tillfredsstallande
funktionalitet inte ar mojlig att uppna bor foretaget dvervaga att investera i ett affarssystem
med 6nskad funktionalitet.

6.4 Klassificering av rullar

Studien har visat att genom 6kad transparens mellan foretagen och tillgang pa information kan
battre beslut fattas angdende lagerhéllningen pa Stora Enso. Om rullar lagerhalls effektivare
kommer materialhanteringen att minska, vilket gynnar bade Stora Enso och Tetra Pak da
kostnader och miljopaverkan minskas.
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For att Logistic & Warehouse Coordinator ska kunna fatta rationella beslut sett till
lagerplacering krévs insikt i hur ofta olika typer av rullar forbrukas. Detta for att som standard
kunna skicka rullar med lag forbrukningsfrekvens till Sjomagasinet och da effektivisera flodet
och minimera transporter. Forbrukningsfrekvens for olika kvaliteter finns inte dokumenterat
idag. Istallet gors en uppskattning dver hur ofta en viss rulle forbrukas baserat pa Logistic &
Warehouse Coordinators erfarenhet och detta ligger till grund for valet av lagerplacering.

A B C

Arksalen Arksalen i man av plats, Sjdémagasinet
annars Sjémagasinet

Figur 6.5. Placering av rullar i olika lager enligt ABC-kategorisering

Lagerplaceringen for varje klassindelning visas i figur 6.5. Stora Enso bor kategorisera rullar i
grupper genom en ABC-analys for att kunna anvénda grupperna som beslutsunderlag for
lagerplacering. For Stora Enso kan rullarna forslagsvis klassindelas som A, B och C dar A ar
rullar som alltid bor stéllas i Arksalen om plats finns tillgangligt. B &r rullar som kan stéllas i
antingen Arksalen eller Sjomagasinet, dar beslutet framst kommer spela in pa lagernivaer i
Arksalen, pagaende produktion for Stora Enso, tillganglighet av kvalitet i Sjomagasinet och
Tetra Paks konsumtionsplaner. Kategori C &r rullar som alltid bor transporteras till
Sjomagasinet pa grund av sin laga anvandningsfrekvens. Malet bor vara att anpassa
procentsatserna for A, B och C for att utnyttja Arksalen maximalt. Av artiklarna bor 15-20 %
definieras som grupp A.

Arksalens
fyllnadsgrad

Stéd av ABC-analys

Inkommande
material fran
produktionen

Logistic & Warehouse Konsumtionsplaner
Coordinator fran Tefra Pak

Om aktuell kvalitet
finns i Sjémagasinet

Figur 6.6. ABC-klassificeringens roll i beslutsfattande om lagerhallning.

ABC-analysen bor ses framst som en riktlinje for hur rullar bor lagerhallas da manga faktorer
paverkar beslutet enligt figur 6.6. ABC-analysen bor framst anvandas nar osédkerhet vid
placering forekommer.
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6.5 Realisering av forbattringsforslag

Av de ndmnda forbattringsforslagen bedoms att en 6kad kommunikation mellan Stora Enso
och Tetra Pak bor ge storst effekt. Redan idag halls méten mellan ansvarig personal fran Stora
Ensos lager och Tetra Paks produktion dar specifika problem som uppstatt tas upp och
behandlas. Vad studien foreslar ar att bredda syftet med dessa méten till att diskutera hur
foretagen kan effektivisera arbetsrutiner, for att tillsammans bli mer konkurrenskraftiga. Ett
problem som bor diskuteras omgaende ar hur hanteringen av Tetra Recart-material hanteras
idag for att forsakra sig om att bada parter ar medvetna om de extra kostnader som uppstar av
dagens rutiner. Da forbattrade rutiner kring till exempel hantering av restrullar och
forandringar i avrop kraver omstallning i bada foretagen bor forbattringsarbetet drivas som ett
gemensamt projekt, vilket kan bli ett samarbetsomrade att ta upp pa dessa maten.

Steg 1 Steg 2 Steg 3 Steg 4

Atgérder Underhall

« Etablera kénsla av « Klassificering av rullar « Etablera ny « Satt upp rutinméassig
gemenskap med genom ABC-analys kommunikationsstandard  uppféljning av
Tetra Pak « Utvardera brister i mellan féretagen samarbetet

« Diskutera mdjliga befintligt + Upgradera « Anordna periodvisa
samarbetesomraden lagerhanteringssystem lagerhanteringssystemet =~ sammankomster

« Satt upp mal for « Analysera gemensammase Tydliggdr ¢ Samla in feedback
samarbetet samarbetsomraden med  ansvarsomraden i frén lagerpersonal

Tetra Pak lagerarbetet om det nya systemet
« Effektivisera
informationsflédet

Figur 6.7. Plan for realisering av forbattringar utifran Stora Ensos perspektiv

| figur 6.7 visas ordningsfoljd for realisering av forbattringsforslag. Féreslagen ABC-analys,
uppdatering av ansvarsfordelning och utvarderingen av det egna lagerhanteringssystemet som
foreslds ar interna projekt pa Stora Enso och kan drivas pa egen hand vid sidan av
samarbetsprojekten. Bland dessa bedéms utvardering av det interna lagerhanteringssystemet
vara hogst prioriterat da studien identifierat hur lagerpersonalens fulla potential inte utnyttjas
pa grund av begransningar i tillgang pa information. Detta grundas aven i att foreslaget
forbattringsarbete med reducering av transporter till Sjomagasinet ar beroende av att antalet
transporter &r méatbart i lagerhanteringssystemet.
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7. Slutsats

Hur ser information- och materialflédet mellan Stora Enso och Tetra Pak ut i nulaget?

| dagslaget utfors arbetsprocesserna inom Stora Enso och Tetra Pak av personal med god
kannedom inom respektive arbetsomrade. Dock finns brister i forstaelse kring helheten av
verksamheten vilket gor att foretagen inte kan dra nytta av samtliga synergieffekter mellan
avdelningarna. Bristerna uppstar pa grund av att informationsflodet mellan foretagen &r
komplext och gar genom flertalet informationssystem och en mangd olika
kommunikationskanaler mellan berérd personal. I de manga stegen och mellan alla aktorer
gar information forlorad. Det saknas &ven vagar for information mellan vissa aktorer.
Materialflédet har i dagsldget uppenbara brister dar ineffektiva arbetsprocesser leder till att
material transporteras langre samt fler strackor &n vad som ar dnskvart.

Faktorer som paverkar ar organisationsstrukturen inom Stora Enso dar personalen, pa grund
av den funktionella strukturen, arbetar som sjélvstandiga enheter och da framst kommunicerar
inom sin avdelning. Det saknas &ven standardisering av arbetsprocesser, séarskilt i de fall dar
olika enheter behdver samarbeta. Avsaknaden av standardisering skapar osakerhet i
informationsflodet och medfor att materialflodet varierar. Affarsrelationen mellan Stora Enso
och Tetra Pak &r god men ett formellt ramverk for hur relationen ska hanteras och utvecklas
saknas.

Vilka forbattringar bor genomféras for att reducera bristerna i information- och
materialflodet mellan foretagen?

Studiens forslag att implementera standardiserade arbetssétt och uttalade ansvarsomraden
minimerar risken for fel och oklarheter i personalens arbete. Genom att tydligt definiera
arbetet for personal som berors av Arksalen bor dven informationsflodet forenklas och
materialflédet forbattras. Forbattringsforslagen gallande att investera och ytterligare forbattra
affarsrelationen mellan Stora Enso och Tetra Pak &mnar leda till att foretagen kan forlita sig
battre pa varandras prognoser och darigenom minska lagerhallningen och antalet onddiga
transporter. Genom 6kad informationsdelning och klassificering av rullar kan béttre beslut
fattas i materialhanteringen. Vidare bor forbattringsforslagen bidra till en forbattrad
arbetsmiljo for Stora Ensos personal pa grund av minskad arbetsbelastning och darmed en
lagre stressniva.

Forbattringsforslag som leder till minskat antal transporter och emballering innebar minskade
kostnader for Stora Enso och déarigenom blir det billigare fér Stora Enso att hantera Tetra Paks
material. DA varje kostnadssankning for Stora Enso indirekt paverkar aven Tetra Pak kan
Tetra Pak som kund uppleva fordelar av dessa.
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8. Avslutande reflektioner

| studien har information- och materialflodet mellan Stora Enso och Tetra Pak kartlagts och
brister i arbetsprocesserna identifierats i nuldgesbeskrivningen. Forbattringsforslag férankrade
i teori for identifierade problem har tagits fram och samtliga delar har granskats ur ett socialt-
och ekologiskt hallbarhetsperspektiv. Studiens syfte anses darmed vara uppfyllt.

Studien har identifierat bidragande orsaker till problematiken kring Arksalen och mojliga
I6sningar till dessa. Tillvagagangssatt for forbattringsforslagen beskrivs endast ytligt pa grund
av bristande underlag och otillrdcklig kompetens hos kandidatgruppen. Foretagen har hogre
k&nnedom om verksamheterna och har darfor djupare insikt i vad som kan goras.
Forbattringsforslagen kan ge upphov till ytterligare studier alternativt att foretagen internt
arbetar vidare med dessa forslag.

Att kandidatgruppen saknat tillgang till en kontaktperson pa Tetra Pak har gjort att kontakten
med Tetra Pak i vissa fall upplevts som otillracklig. Pa grund av detta kunde endast en
begransad forstaelse for Tetra Paks organisation uppnas. En grundligare studie av Tetra Paks
organisation hade bidragit till ett vidare perspektiv dar komplexiteten i samarbetet mellan
foretagen pavisats ytterligare.

Tidigare studier har gjorts géllande Stora Ensos mojlighet till att genomfora mer frekventa
omstallningar av sin produktion. Da dessa visat att omstallningar ar ofordelaktigt for Stora
Enso ur ekonomisk synpunkt har kandidatgruppen avgransats fran att analysera hur
produktionssynkronisering hade paverkat lagernivaerna. Dock har representanter fran Tetra
Pak upprepade ganger namnt att osynkroniserad produktionsplanering ar anledningen bakom
problematiken i material- och informationsflodet mellan foretagen. Tetra Pak vill att Stora
Enso ska genomfora fler omstallningar for att kunna synkronisera med Tetra Paks produktion,
detta for att fa basta mojliga kvalitet utan extra hantering av rullarna. Enligt Stora Enso ar
denna I6sning inte Ionsam da kostnaden for omstallningar och utebliven produktion alltid &r
storre dn minskningen av kostnaden for bundet kapital. Av denna anledning ansag inte
kandidatgruppen att denna typ av studie var meningsfull att utféra.

Stora Enso har planerat en utbyggnad av Arksalen om fem ar. Nar detta gjorts kommer
problematiken angdende Arksalen inte finnas och beddmningen gjordes darfor att
tidskravande eller dyra atgarder inte var aktuellt att foresla i dagslaget. Istéllet kravs losningar
som snabbt kan implementeras och anvéandas direkt.

Brist pa kostnadsberakning av lagerproblematiken géllande Arksalen beror pa att sadan data
inte funnits tillganglig. Att kunna berékna transport- och lagerkostnader och darmed inkludera
en ekonomisk dimension av bristerna i informations- och materialflédet hade medftrt en mer
omfattande rapport och gett stérre incitament till forbattring. Kandidatgruppen har &ven
skrivit under ett sekretessavtal for Stora Enso vilket gor att alla detaljer angaende kostnader
och avtal inte kan tas upp i rapporten. Foretaget kan dock sjalva vidare utveckla studiens
resultat genom att Gversatta kostnadsmodellen till verkliga siffror for att fa reda pa exakt hur
mycket olika aktiviteter kostar dem.
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Appendix 1 - Processkartlaggning med BPMN

BPMN star for Business Process Modeling och ar en modell for att utforma processkartor som
ska vara lattforstaeliga for alla involverade i framtagning, implementering och anvéandning av
affarsméassiga processer. Ramverket har stora likheter med det mer k&nda UML, men &r
speciellt anpassat for affarsrelaterade processer. En kartlaggning enligt BPMN identifierar
fyra olika typer av flodesobjekt inuti en process for att gora ett flode mer lattforstaeligt. Dessa
flodesobjekt forklaras nedan.

Handelser i BPMN bestar av cirklar och representerar nar nagot hander, med andra ord nagot
som inte utfors aktivt. Handelser kategoriseras i tva underkategorier; fangande och kastande.
Fangande &r handelsen som inleder en process, genom till exempel ett inkommande
meddelande. En process avslutas alltid med ett kastande, vilket bland annat kan vara att en
rapport automatiskt skapas i ett datasystem. Denna rapport kan ligga till grund for initieringen
av en annan process, vilket da utgor fangandet som inleder den processen. Handelser kan &ven
forekomma mitt i en process. Ibland om processen tar emot extern data, men oftast i form av
att output produceras som initierar en subprocess. Dessa mellanhdndelser markeras med

dubbla ringar.

Start Intermediate End
Handelser i BPMN

Aktiviteter i BPMN ar rektanglar med rundade horn och representerar arbete som maste
utféras i processen. Aktiviteter & uppdelade i uppgifter, underprocesser, transaktioner och
kallande aktivitet. En uppgift ar en viktig bestandsdel i BPMN och ar ett arbete som utfors
som ar nedbruten i sin minsta bestandsdel. Transaktioner &r en specialform av underprocesser,
dar alla aktiviteter maste genomforas tillsammans for att uppna malet, och om en aktivitet inte
utfors kan processen ej fardigstallas. En kallande aktivitet aberopar en global process eller en
global aktivitet.

Task Sub Process Transaction Call Activity

-

Aktiviteter i BPMN

Portar anvands for att visa pa vagval, och fran en port I6per alltid minst tva pilar som
representerar olika alternativ. Exklusiva portar utgor ett vanligt vagval i ett flode.
Handelsebaserade portars utfall beror pa utfallet av en tidigare handelse. Parallella portar
delar ett flode, utan att genomfora ndgot val. Inkluderande portar anvands for att starta ett nytt
flode inuti en process, utan att avsluta den pagaende processen. Exklusiva handelsebaserade
portar kan bara ta en riktning, efter att en handelse har evaluerats. Komplexa portar anvands
for att modellera komplicerad synkronisering i floden, till exempel att en process maste
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invanta en annan. Parallella eventbaserade portar kan starta tva parallella floden baserat pa

utfallet av ett event.
X © P

Exclusive Event Based Parallel

CO®

Inclusive  Exclusive  Complex

| Event Based

Parallel Event
Based

Portar i BPMN

En sekvens ar en heldragen pil som visar lasaren ordningsfoljden i ett flode. Vid portar kan ett
streck dras genom anknytningen for att visa att detta &r den vanligast férekommande végen
som tas. Ett meddelande representeras av en streckad pil och visar informationsfléden ut ur
eller in till processen. Ett meddelande kan aldrig anvéndas for att sammankoppla aktiviteter i
en process. En association ar en punktad pil som kopplar visar pa ett samband eller kopplar
samman en kommentar med en héndelse eller aktivitet.

Sequence Flow

Association

Anknytningar i BPMN

Ett alternativt namn for en korsfunktionell flodeskarta som ibland anvands ar simkartor, da de
olika aktorernas omraden efterliknas simbanor. Simkartan bestar av simbanor, som underlattar
att visa vem som utfor eller &r ansvarig for en viss aktivitet i en process.

<Process Name>

<Entity>

Simbanor
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Appendix 2 - Intervjuer

| detta appendix aterfinns alla intervjuer som holls under studiens gang. Deltagare under

6c 9

intervjun och fragorna som stédlldes redovisas. Notationen “o” innebdr att frdgan ar en
underfraga.

Intervju - Internlogistik
Deltagare: Transport and Warehouse Operation Manager, Logistic & Warehouse Manager

Arbetsuppgifter
Vad ar din roll och vad ingar for ansvarsomraden?

Hur ser ditt dagliga arbete ut (kortfattat)?

Informationsfléden

Hur flédar informationen nedat?

Hur flédar informationen uppat?

Hur fungerar kontakten mellan personal i produktionen och kontorspersonalen?
Hur gar rapporteringen till nar lagret blir fullt?

Kan du beskriva relationen mellan Tetra Pak och Stora Enso?

0 Hur sker informationsflédet mellan Tetra Pak och Stora Enso?

Synkroniserar Stora Enso och Tetra Pak sin produktion?

Finns det nagot du skulle vilja forbattra med relationen mellan foretagen?

Finns det nagot du skulle vilja forbattra med kommunikationen mellan foretagen?

Lagerlayout

Vilken lagerlayout har valts och varfor?

Hur viktig &r relationen till Tetra Pak for er?

Hur kommunicerar de om detta i sa fall?

Hur sker hanteringen?

Hur manga personer arbetar i Arksalen?

Vilka olika transportmedel finns?

Vad for system anvander ni er av? (Ex. FIFO)

Hur arbetar ni for att produkterna inte ska stangas in i lagret?
Vad ser du for styrkor med dagens layout?

Vad ser du fér svagheter med dagens layout?
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Hur manga rullar far plats i Arksalen?

Om du skulle andra nagot i dagens layout, vad hade du andrat?

Lagerproblem

Hur stort &r problemet med overfyllt lager?

Hur hanteras problemet idag?

Vad far problemet for konsekvenser?

Kravs det fler lagerarbetare nar det blir fullt? Farre? Eller lika manga?
Hur paverkar problemet i fraga ditt arbete?

Ar det négon produkt som leder till stérre lagerproblem?

Hur ofta bidrar Tetra Paks material till att annat material behdver skickas till Karlstad?
Ar det brist pa ndgon kartongtyp i lagret ndgon gang?

o Vad beror detta pa i sa fall?

o Ar det ndgon av varianterna som oftare tar slut an de andra?

0 Hander det att det ar fel produktmix i lagret? Hur ofta? (Alltsa brist pa ndgot och for mycket
av nagot annat)

Ser du nagra brister i hur arbetet i lagret gors idag?

Vad tror du &r en mdjlig losning pa lagerproblemet?

Kostnadsanalys

Hur ofta blir Arksalen éverfull?

Vilka kostnadsposter uppstar nar Arksalen blir full?
Uppstar det nagra administrativa sarkostnader?
Uppstar det nagra forseningskostnader?

Vad kostar emballeringen per rulle?

Hallbar utveckling

Vilka effekter pa miljon tror du uppkommer med lagerproblemet i Arksalen?
Hur tror du att effekterna pa miljon skulle kunna minskas?

Har ni nagot mal nar det galler milj?

Hur ar arbetsmiljon pa arbetsplatsen?

o Finns det nagot du skulle vilja forbattra i arbetet med Arksalen?
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o Finns det nagot register éver antal ganger det har hant?
0 Hur manga timmar lagger personal fran administration pa problemet?
0 Hur paverkas arbetsmiljon nar lagret ar fullt?

o Finns nagra risker for personalen med hanteringen vid 6verfullt lager?

Transport

Hur manga ton material/antal rullar behover koras bort till Sjomagasinet eller nagon
annanstans?

Var kors de och hur langt det &r dit?
Vad kostar en transport (fram och tillbaka till Sjomagasinet)?
Hur mycket diesel forbrukas under transport till och fran Sjomagasinet?

Vad kostar transporten tur och retur till Sjomagasinet per rulle?

Lagerarbetares lagda arbetstid pa att kora rullar till Sjomagasinet
Vad &r en kartongrulles varde (snitt eller specifik data)?

Vad har ni for kalkylranta?

Kapitalbindning under transport och i lager

Hur lange ligger rullarna i Sjomagasinet i genomsnitt (eller logg pa exakt vad som legat dar
under de senaste X aren)?

Uppstar det nagra administrativa sarkostnader?

Administrativa kostnader vid fullt lager
Uppstar det nagra forseningskostnader?
Uppstar det nagra ytterligare kostnader utdver de vi redan namnt?

Hur mycket kostar hanteringen av en truck per tidsenhet, till exempel per timme?

Kandidatgruppen onskar att ta del av

Karta 6ver zoner dar det framgar var vilket material stalls.

Register dver antal ganger Arksalen ar fullt.

Forteckning dver vilka kostnadsposter som uppstar nar Arksalen blir full
Kostnad for kapitalbindning

Kostnad for truckar i lagret
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Intervju - Marknadsavdelningen
Deltagare: Market Supervisor

Arbetsuppgifter
Vad ér din roll och vad ingér for ansvarsomraden?

Hur ser ditt dagliga arbete ut (kortfattat)?

Lagerproblem i Arksalen

Paverkar den varierande lagervolymen i Arksalen ditt arbete?
o Hur paverkar det personal i Arksalen?

Hur hade en I6sning pa lagerproblemet paverkat ditt arbete?
0 Vilken vinning ser ni i om problemet med Arksalen 10ses?
o Vad ser ni for l6sning pa problemet?

0 Hur kan ni bidra till att I6sa problemet?

Produktionsplanering

Hur gar er produktionsplanering till?

0 Hur bestdms den?

0 Bestams den i samrad med Tetra Pak?

o Brukar ni planera in exakt den volym som efterfragas av Tetra Pak eller planeras nagot
extra?

o Finns efterfragevariationer? Vad tror du att de kan bero pa? Hur lang tid innan bestams den?
Hur gors era prognoser?
Vilka produktvarianter gors i vilken “maskin”?

Finns det nagon prioriteringsordning for vilken kund som det ar viktigast att leverera till om
det blir forseningar i produktionen?

Vad skulle det innebdra for er att planera in produktion i mindre batcher?

Informationsfléde
Hur ser kommunikationen ut med Tetra Pak?
Hur ser kommunikationen ut med produktionsavdelningen?

Hur samverkar ni mellan olika avdelningar pa Stora Enso?
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Samarbete med Tetra Pak
Hur samkdr Stora Enso och Tetra Pak sin produktion?

0 Hur kommunicerar ni om detta i sa fall?

Prissattning av rullar
Hur prissatts rullarna?
Betalar Tetra Pak mer eller mindre &n andra kunder?

0 Vad beror det pa?

Hallbar utveckling
Vilka effekter pa miljon tror du uppkommer med lagerproblemet i Arksalen?

Hur tror du att effekterna pa miljon skulle kunna minskas?
Kandidatgruppen Onskar att ta del av

Produktionsplaneringen vid perioder nar lagret ar éverfullt och inte 6verfullt

Tetra Paks orderhistorik
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Intervju - Produktionen
Deltagare: Drifttekniker Arksalen

Arbetsuppgifter
Vad ér din roll och vad ingér for ansvarsomraden?

Hur ser ditt dagliga arbete ut(kortfattat)?

Produktionsstopp

Uppstar stopp i produktionen?

0 Hur ofta?

0 Hur langa ar stoppen i genomsnitt?

o Vilka problem uppstar pa grund av detta?

0 Hur hanteras problemen som uppstar pa grund av stopp?
o Vad ar framsta orsaken till det anser du?

Hur ser rutinerna for underhéallsarbete ut?

Produktionsplanering pa Stora Enso

Hur genomfors produktionsplaneringen?

o Vilka faktorer paverkar nar ni bestimmer produktionen?

0 Hur lang tid innan produktionsstart bestams den?

0 Hur lang tid galler den?

o Hur flexibel ar produktionen? Hur ofta sker férandringar i produktionsplaneringen?
Hur ofta sker omstillningarna?

o Hur ser arbetet med stélltiderna ut?

o Vilka ar det mest kritiska?

o Finns det ndgot som hade underlittat arbetet med omstéllningarna?
Hur stora efterfragevariationer/sasongsvariationer upplever ni?

0 Hur hanterar ni dessa?

Lagerproblemet i Arksalen
Paverkar den varierande lagervolymen i Arksalen ditt arbete?
o Hur paverkar det dina medarbetare i produktionen?

Hur hade en 16sning pa lagerproblemet paverkat ditt arbete?
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o0 Vilken vinning ser ni i om problemet med Arksalen 10ses?
0 Hur hade en sadan 16sning kunnat se ut?
Vad skulle det innebé&ra for er att producera vissa produkter i mindre batcher?

0 Gar det att oka antalet omstéllningar i produktionen? Vad skulle en sadan forandring
innebéra?

Informationsflode

Hur nés du av information om vad som ska produceras?
Hur ser kommunikationen ut med Tetra Pak?

Hur ser kommunikationen ut med marknadsavdelningen?

Hur ser kommunikationen ut med intern logistik? (utlastning och lager)

Hallbar utveckling
Vilka effekter pa miljon tror du uppkommer med lagerproblemet i Arksalen?
Hur tror du att effekterna pa miljon skulle kunna minskas?

Har problemet med éverfullt lager i Arksalen effekter pa arbetsmiljon?

Kandidatgruppen onskar att ta del av

Dokument éver nér stopp pa KM7 sker och av vilken anledning samt hur lange stopp varar
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Intervju - Tetra Pak
Deltagare: Production Planner Manager, Production Planner Skoghall

Arbetsuppgifter
Vad ér din roll och vad ingér for ansvarsomraden?

Hur ser ditt dagliga arbete ut (kortfattat)?

Produktionsplanering pa Tetra Pak

Hur genomfors produktionsplaneringen?

o Vilka faktorer paverkar nar ni bestammer produktionen?

0 Hur lang tid innan produktionsstart bestams den?

o0 Hur lang tid galler den?

0 Hur flexibel &r produktionen? Hur ofta sker forandringar i produktionsplaneringen?

Hur gors era prognoser?

Bestallning av Stora Enso

Hur stor del av ert material kommer fran Stora Enso?
Hur gar det till nar ni bestéller fran Stora Enso?

Hur ofta bestélls material fran SE?

Vilka faktorer paverkar hur lang tid det gar innan ni bestaller av Stora Enso?
o0 Hur lang tid innan leverans bestaller ni av Stora Enso?
Har ni ett sdkerhetslager?

o Vad baseras detta pa?

Hur upplever ni kundservicen fran Stora Enso idag?

0 Leveranssakerhet? Flexibilitet?

0 Pa vilket satt paverkar det er?

Arbetar ni i ett gemensamt affarssystem?

Ordrar fran kunder
Hur fungerar det nar ni far in ordrar fran era kunder?
0 Gar ordern direkt till Stora Enso? (Volym? Tid?)

Finns det stora efterfragevariationer?
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0 Vad kan de ténkas bero pa?

0 Hur hanteras de?

Relation mellan foretagen ur Tetra Paks perspektiv

Kan du beskriva relationen mellan Tetra Pak och Stora Enso?

0 Hur viktig ar relationen till Stora Enso for er?

Hur sker informationsflodet mellan Tetra Pak och Stora Enso?
Synkroniserar Stora Enso och Tetra Pak sin produktion?

0 Hur kommunicerar de om detta i sa fall?

Finns det ndgot du skulle vilja forbéttra med relationen mellan foretagen?

Finns det ndgot du skulle vilja forbéattra med kommunikationen mellan foretagen?

Lagerproblemet i Arksalen

Paverkar den varierande lagervolymen i Arksalen ditt arbete?

o Hur paverkar det era medarbetare i produktionen?

o Paverkar det er om leveranser kommer fran Arksalen eller fran Sjomagasinet?
Hur hade en I6sning pa lagerproblemet paverkat ditt arbete?

0 Vilken vinning ser ni i om problemet med Arksalen l6ses?

0 Hur hade en sadan I6sning kunnat se ut?
Hallbar utveckling
Vilka effekter pa miljon tror du uppkommer med lagerproblemet i Arksalen?

Hur tror du att effekterna pa miljon skulle kunna minskas?

Kandidatgruppen onskar att ta del av

Produktionsplaneringen vid perioder nar lagret ar éverfullt och inte dverfullt.
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Intervju - Truckforare
Deltagare: Truckforare Arksalen

Vad bestar ditt dagliga arbete av?

o Ar det ett fysiskt arbete?

Hur ser arbetsmiljon ut sett till:

0 Stress

o Skydd

o Buller

o0 Socialt

Hur ar arbetsbelastningen?

Vad ar dina ansvarsomraden?

Vilka har du kontakt med pa Stora Enso i Skoghall?

0 Vilka @mnen berors till respektive kontakt?

o Vad for information skickar, respektive tar du emot fran dessa personer?
0 Hur ofta har ni kontakt?

o Vilken/Vilka kontaktkanal/-er? (t.ex. Mail, Telefon, Datasystem)
o Ar kontakten tillracklig enligt din mening?

Vilka har du kontakt med pa Tetra Pak Skoghall?

o0 Vilka @mnen berors till respektive kontakt?

o Vad for information skickar respektive tar du emot fran dessa personer?
0 Hur ofta har ni kontakt?

o Vilken/Vilka kontaktkanal/-er? (t.ex. Mail, Telefon, Datasystem)
o Ar kontakten tillracklig enligt din mening?

Finns det nagra svarigheter i informationsflodet enligt din mening?
Hur ser din kontakt ut med dina chefer?

0 Vad kommunicerar ni?

0 Hur ofta?

Hur manga rader finns det i Arksalen?
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Appendix 3 - Informationsflodeskartlaggning

Informationens védgar och spridning mellan Stora Enso och Tetra Pak kan urskiljas samt
vilken information aktdérerna delar med varandra, med vilken frekvens informationen delas
med samt vilken informationskanal som anvands mellan parterna.

Kartlaggning over informationsflodet. SE star for Stora Enso och TP star for Tetra Pak.
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Appendix 4 - Extern workshop

Stora Enso Tetra Pak

Mill Supply Chain Manager Production Planning Manager
Market Supervisor Production Planner Skoghall
Production Planner Production Planner Sunne

Demand and Operations Planning Manager
Logistic & Warehouse Coordinator 1 & 2
Drifttekniker Arksalen

Drifttekniken Utlastningen

Narvarande representanter fran foretagen under workshopen

Disposition av workshopen:

Forsta delen &r introduktion av kandidatgruppen samt att syftet med workshopen
forklaras for deltagarna sa de forstar varfor det ar viktigt och varfor de lagger en del av
sin arbetsdag pa detta. Forutom detta sa presenteras dven den kartlaggning som gjorts
for att fa feedback pa denna och for att fa en bekréaftelse pa att bada parter ser pa
nulaget pa samma satt.
| del tva tog kandidatgruppen en mer passiv roll da det ar deltagarna som ska fa
diskutera hur ett optimalt informationsflode skulle se ut samt hur genomforbart detta
ar att fa till. I den tredje delen sammanfattade deltagarna de viktigaste punkterna de
kommit fram till under workshopen. Detta dels for att deltagarna skall kdnna att det de
kommit fram till ar viktigt och att det finns potential for forbattring men aven for att
kandidatgruppen skulle fa en battre forstaelse for vilka framtida l6sningsforlag som ar
relevanta att undersoka.
De tva huvudfragorna:

o Hur skulle ett helt optimalt informationsfléde se ut?

o Vilka delar av det optimala flodet & genomforbart i verkligheten?
Dessa huvudfragor foljdes sedan av forslag pa underfragor for att underlatta for
deltagarna. Med detta tillvagagangssatt ansdg kandidatgruppen att det skulle bli en
session dér deltagarna forst fick rita upp ett optimalt fléde helt utan begrénsningar
medan de ar indelade i tva grupper for att sedan som helgrupp diskutera vad som ar
mdjligt och inte, samt varfor vissa dndringar ej ar mojliga.

Varje del i workshopen hade en noga satt tid enligt nedan for att sakerstélla att den utsatta
tiden skulle racka till for att ga igenom hela materialet pa ett tillfredsstallande satt.

Valkomna, introduktion samt syfte
o Kort presentation av kandidatgruppen och syftet med arbetet
o Presentation av syftet med workshopen
o Presentation av kartlaggningen med tillhérande feedback
Huvudpunkter
o Optimalt informationsflode
o Rast
o Genomforbarhet
Sammanfattning (och dvriga fragor)
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Appendix 5 - Materialflode

| detta kapitel beskrivs bryts transporter i materialflédet ned i undergrupper och representeras
i bilder.
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Materialflodet mellan Stora Enso och Tetra Pak
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Grupp 1 - Rullar som &r avsedda att ga direkt till Arksalen

123

_ 1.1
;E;;ZE;T < Arksalen |F'r1:nduhtiﬂn KM7
1.6k

Materialflédet mellan Stora Enso och Tetra Pak for de rullar som &r avsedda att placeras i Arksalen

Idealrutten
1.1 - Oemballerade rakartongsrullar forflyttas direkt fran produktionen till Arksalen
1.2a - Oemballerade rakartongsrullar gar direkt fran Arksalen in till Tetra Paks produktion
1.3a - Oemballerade semimaterialrullar forflyttas till Emballeringen
Beroende pa materialets destination:

1.4a - Oemballerade rullar forflyttas till M7 for utleverans

1.5a - Emballerade rullar forflyttas till M7 for utleverans
Vid slattar/Bruten produktion/m.m.
1.1 - Oemballerade rakartongsrullar forflyttas direkt fran produktionen till Arksalen
1.2b - Oemballerade rakartongsrullar forflyttas till Emballeringen
1.3b - Emballerade rakartongsrullar forflyttas till M7 for utleverans
1.4b - Emballerade rakartongsrullar forflyttas till Sjomagasinet via dragare
1.5b - Emballerade rakartongsrullar forflyttas fran Sjomagasinet till Arksalen
Vid slattar/Bruten produktion/m.m. igen upprepas steg 1.3b - 1.5b igen.
1.6b - Emballerade rakartongsrullar gar direkt fran Arksalen in till Tetra Paks produktion

Dérefter foljer rutten steg 1.3a - 1.5a.
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Grupp 2 - Rullar som ar avsedda att ga direkt till Sjomagasinet
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Materialflédet mellan Stora Enso och Tetra Pak for de rullar som placeras i Sjdmagasinet

Idealrutten
2.1 - Oemballerade rakartongsrullar forflyttas till Emballeringen
2.2 - Emballerade rakartongsrullar forflyttas till M7 for utleverans
2.3 - Emballerade rakartongsrullar forflyttas till Sjomagasinet via dragare
2.4 - Emballerade rakartongsrullar forflyttas fran Sjomagasinet till Arksalen
2.5a - Emballerade rakartongsrullar gar direkt fran Arksalen in till Tetra Paks produktion
2.6a - Oemballerade semimaterialrullar forflyttas till Emballeringen
Beroende pad materialets destination:
2.7a - Oemballerade rullar forflyttas till M7 for utleverans
2.8a - Emballerade rullar forflyttas till M7 for utleverans
Vid slattar/Bruten produktion/m.m.
2.1 - Oemballerade rakartongsrullar forflyttas till Emballeringen
2.2 - Emballerade rakartongsrullar forflyttas till M7 for utleverans
2.3 - Emballerade rakartongsrullar forflyttas till Sjomagasinet via dragare
2.4 - Emballerade rakartongsrullar forflyttas fran Sjomagasinet till Arksalen
2.5b - Emballerade rakartongsrullar forflyttas fran Arksalen till M7 for utleverans
2.6b - Emballerade rakartongsrullar forflyttas till Sjomagasinet via dragare
2.7b - Emballerade rakartongsrullar forflyttas fran Sjomagasinet till Arksalen
Vid slattar/Bruten produktion/m.m. igen upprepas steg 2.5b - 2.7b igen.
Darefter foljer rutten steg 2.5a - 2.8a.
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Grupp 3 - Rullar fran konkurrerande foretag
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Materialflodet mellan Stora Enso och Tetra Pak for de rullar som &r tillverkade av konkurrenten
Idealrutten
3.1 - Emballerade rakartongsrullar forflyttas fran Vanerhamn direkt in i Arksalen
3.2a - Emballerade rakartongsrullar gar direkt fran Arksalen in till Tetra Paks produktion
3.3a - Oemballerade semimaterialrullar forflyttas till Emballeringen
Beroende pa materialets destination:
3.4a - Oemballerade rullar forflyttas till M7 for utleverans
3.5a - Emballerade rullar forflyttas till M7 for utleverans
Vid slattar/Bruten produktion/m.m.
3.1 - Emballerade rakartongsrullar forflyttas fran Vanerhamn direkt in i Arksalen
3.2b - Emballerade rakartongsrullar forflyttas fran Arksalen tillbaka till Vanerhamn
3.3b - Emballerade rakartongsrullar forflyttas fran Vanerhamn direkt in i Arksalen
Vid slattar/Bruten produktion/m.m. igen upprepas steg 3.2b - 3.3b igen.
Dérefter foljer rutten steg 3.2a - 3.5a.
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