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Sammanfattning

BAGA Water Technology ér ett svenskt foretag som ar verksamt inom
vattenhantering med fokus pa konstruktion och tillverkning av reningsverk
sarskilt anpassade for att klara de nordiska forhallandena. De dr en av
marknadens ledande aktorer inom omradet vilket gor att en stindig utveckling
kravs for att konkurrenskraften ska bibehallas. Foretagets huvudkontor ar
beldget 1 Karlskrona medan produktion och lagerhallning till storsta delen ar
outsourcat till en underleverantdr i Norge och en i Blekinge (UL.B).
Outsourcingen till UL.B har visat sig inge problem da kvalitén av produkter
inte &r tillfredstillande samtidigt som den spridda lagerhallningen och
produktionen gor logistigsystemet komplext och svéarhanterligt. Arbetets syfte
ar saledes att gora en forstudie dir BAGA erhaller data som kan anvéandas for att
ta beslut om en omorganisation av foretagets outsourcade lager och produktion ér
en rimlig losning pd problemen samtidigt som implementerbara
forandringsforslag tillhandahélls.

Genom anvidndning av Lean Six Sigmas modell for forbattringsarbete,
DMAIC, samt foresprdkade verktyg har forst en nuldgesanalys av processer
och floden kopplade till UL.B genomforts. Intervjuer och observationer bade
pa BAGA och hos UL.B har verkat som grundliggande data. Utifran den
samlade informationen har en orsak-verkan analys gjorts med fokus pa de
bada problemomréadena, dér orsakerna sedan har prioriterats i en FMEA.

Framtagning av tre forbéttringsforslag har dérefter gjorts, dér det forslag som
ansags mest fordelaktigt dr att BAGA bor investera i en utokad egen verksamhet
genom tillbyggnad av en lagerbyggnad intill kontoret i1 Karlskrona. Detta
mojliggér en forflyttning av lager och produktion fran UL.B till BAGA.
Beskrivningen av fordndringsforslaget presenterar bland annat forandringar i
processer och floden men &dven forslag pa en fysisk utformning dir ett
effektivitetstink enligt Lean Six Sigma stdndigt genomsyrar arbetet. Slutligen
presenteras en kostnadskalkyl som jimfor nuldget med det foreslagna scenariot
dir det visar sig att forslaget ger en ekonomisk vinning. Utifran de manga
positiva argument som har framkommit, bland annat att forslaget bidrar med
minskade transporter och ett 6kat inflytande 6ver produktionen, anses det som ett
strategiskt riktigt beslut att implementera forbattringsforslaget.

Nyckelord:
Effektivisering, omorganisation, logistik, kvalitet, Lean Six Sigma, DMAIC.



Abstract

BAGA Water Technology is a Swedish company that is active in the water
treatment area with a focus on design and construction of treatment plants
specially adapted to cope with Nordic conditions. They are one of the leading
actors in the field, which means that a constant development is required to
stay competitive. The company headquarter is located in Karlskrona, while
production and inventories are outsourced to one subcontractor in Norway
and one in Blekinge (UL.B). Outsourcing to UL.B has been proven to provide
problems, since the product quality is not satisfactory and the distributed
inventory management and production makes logistics complex and difficult
to manage. The aim of the thesis is to make a preliminary study in which
BAGA obtains data that can be used to make decisions about if a
reorganization of the company's outsourced inventory and production is a
reasonable solution to the problems while an implementable proposal for
change is provided.

Through the use of Lean Six Sigmas model for improvement, DMAIC, and
supported tools a situation analysis of processes and flows linked to UL.B has
been the first step. Interviews and observations both at BAGA and UL.B have
served as fundamental data. Based on the gathered information a cause-effect
analysis has been done with a focus on the two areas of concern. To prioritize
the causes a FMEA has been conducted.

The following step was to develop proposals for change, where the most
advantageous proposal of three is that BAGA should invest in a new
warehouse building next to the office in Karlskrona. This enables the
movement of inventory and production from UL.B to BAGA. The description
of the proposed change includes for example changes in processes and flows
but also suggestions of a physical layout where an efficiency mindset
according to Lean Six Sigma constantly pervaded the work. Finally, a cost
calculation is made, that compares the current situation with the proposed
scenario, which shows that the proposal provides a financial gain. Based on
the many positive arguments that have emerged, including that the proposal
contributes to decreased transports and increased influence over the
production it is considered as a strategically correct decision to implement the
proposed improvement.

Keywords:
Efficiency, reorganization, logistics, quality, Lean Six Sigma, DMAIC.

II



Forord

Detta examensarbete dr den avslutande delen av min utbildning pa Blekinge
Tekniska Hogskola dér jag studerar till Civilingenjor i Industriell Ekonomi
med inriktning maskinteknik och hallbar utveckling. Arbetets omfattning ar
30 hogskolepodng och har utforts at BAGA Water Technology AB i
Karlskrona. Tidigare under utbildningen gjorde jag och en medstudent ett
arbete hos foretaget vilket gav ett vidare intresse fran bada parter. Ett forslag
lades fram fran foretaget vilket vi diskuterade och utvecklade vidare till ett
forslag  som  godkdndes av  min  examinator och tillika
universitetslektor/prefekt Mats Walter. Min handledare pa foretaget har varit
Kristina Sjogren, HR och kvalitetschef, samtidigt som Lena Prinselaar,
projektledare, har verkat som handledare pa hogskolan.

Jag vill passa pa att tacka bada mina handledare for deras stdd i arbetet samt
hjilp med att utveckla rapporten. Tack ges ocksd till alla pA BAGA Water
Technology AB som har varit vidlkomnande och é&ven behjilpliga i
arbetsprocessen. Ett sérskilt tack riktas till Kristina Sjogren, Hakan
Westerlund och Lindha Kronholm for sin tid och givande diskussioner under
arbetes gang.

Sandra Stenberg
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1 Inledning

1 detta inledande kapitel ges en bakgrund till arbetet samt en
foretagspresentation. Vidare presenteras problemstdllningen, vilken dr
grunden for arbetets syfte, fragestdillningar och mal. Slutligen beskrivs de
avgrdnsningar som har gjorts i arbetet.

1.1 Bakgrund

For foretag 1 dagens medvetna samhille krdvs att verksamheten kontinuerligt
forbattras och utvecklas, inte minst da konkurrensen hardnar savil nationellt
som internationellt och kunderna stindigt stdller 6kande krav. En av de
viktigaste konkurrensfaktorerna dr kvalitet, vilket kan ses som en produkts
eller tjansts formaga att tillfredsstilla de behov och forviantningar som kunden
har (Bergman och Klefsjo 2007). Aven ett effektivt logistikflode skapar
konkurrenskraft sidrskilt idag ndr affarsforutsittningarna fordndras genom
bland annat globalisering, IT-utveckling och 6kad miljomedvetenhet. Det
handlar saledes om att ge kunden vad den vill ha, inte bara utifran funktion
och kvalitet, utan dven tillgédnglighet och pris (Jonsson och Mattsson 2011).

For att pa ett effektivt sitt kunna forbattra sin verksamhet har det under ldngre
tid utvecklats ett flertal olika modeller med fokus pa olika omraden. Exempel
pa dessa modeller dr Lean production, TQM och Six Sigma. Det anses dock
att ndr modellerna anvénds enskilt dr det inte mojligt att forbattra alla delar av
foretaget. En hybrid av dessa har dérfor utvecklats, Lean Six Sigma, dir de
bada metodikerna, Lean production och Six Sigma, kompletterar varandra och
mojliggdr utveckling och forbéttring pa flera plan i1 verksamheten
(Drohomeretski et al. 2014).

Pé nittiotalet blev outsourcing ndgot av en trend bade i Sverige och i1 dvriga
véstvirlden, dir det som lockar mest dr minskade l6nekostnader. Men att
flytta ut sin produktion har inte bara fordelar och de blir inte fler sett ur ett
langsiktigt perspektiv (Abrahamsson, Andersson och Brege 2003). Under den
senare tiden har det visat sig att flera foretag tar hem sin tidigare outsourcade
produktion exempelvis pa grund av minskad frihet nir det géller forandringar,
kvalitet eller leveransproblem (Dolgu och Proth 2013). BAGA har idag
kommit till en punkt dédr outsourcingen av deras produktion och lager har



ifrdgasatts, kvaliteten upplevs otillrdcklig och det bidrar &dven till ett
svérhanterligt logistiksystem.

Da BAGA ir en av marknadens ledande aktorer inom vattenrening maste de
standigt ligga 1 framkant nér det géller verksamhets- och produktutveckling
for att inte tappa marknadsandelar till konkurrenter. De stindigt okande
kraven for vattenrening och utslapp ar ytterligare en drivkraft till kontinuerlig
forbattring av verksamheten och dess produkter. Utifrdn den arbetsprocess
och de verktyg som foresprédkas i Lean Six Sigma har ett forstudiearbete
planerats och genomforts. Resultatet som arbetet har mynnat ut i ska ligga till
grund for beslut gidllande om en omorganisering av organisationen kan vara
en losning pd kvalitets- och logistikproblemet samt hur en eventuell
omorganisation kan genomfoéras. Da BAGA 1 mindre skala har borjat
introducera Lean Six Sigma &r detta ett synsitt som genomsyrar de
forbattringsforslag som tas fram.

1.2 Foretagsbeskrivning

BAGA Water Technology é&r ett svenskt foretag som &r verksamt inom
vattenhantering med fokus pa konstruktion och tillverkning av reningsverk
sdrskilt anpassade for att klara de nordiska forhdllandena. En stor del i
foretaget dr forskning och utveckling vilket har lett till flertalet internationella
patent, vilket pavisas genom att BAGA ligger i framkant pa marknaden.
Foretaget erbjuder helhetslosningar for bland annat samfilligheter dér allt fran
projektering till fardig installation och serviceavtal ingar (BAGA,
Verksamhet). Vidare tillhandahalls reningsverk anpassade fran enskilda
hushall upp till 200 hh, tillsammans med nddvindiga tillbehor.

BAGA ir ett foretag som har miljon och kunden i fokus, med en vision att
genom innovativ teknik vara en av de ledande aktorerna inom vattenrening.

1.2.1 Historia

BAGA grundades 1992 av Bert Gustafsson och hans son som vid detta
tillfalle drev foretaget som en teknikkonsultfirma pd Salt6 i Karlskrona. Det
var forst 2004 som Gustafsson bestimde att BAGA skulle expandera genom
att borja konstruera och silja reningsverk. En del 1 denna tidiga utveckling var
att tillsdtta en ny VD samt en professionell styrelse (Kiepels 2009).



Allteftersom BAGA har véxt har lokala kontor startats upp i1 andra delar av
Sverige for att vara tillgéngliga Over en storre yta. Idag finns kontor i
Stockholm, Géteborg, Norrkdping, Umed och Helsingborg.

Sedan 2010 & BAGA certifierade enligt ISO 9001 och ISO 14001, en
kravstandard for kvalitetsledning respektive standard for miljoledning
(BAGA, ISO Certifiering). Med detta som grund utvecklar BAGA sténdigt
nya miljo- och kvalitetsmal for att vigleda fOretaget mot en fortsatt
utveckling. Exempel pa kvalitetsmal dr en reduktion av reklamationer, vilket
miéts som procentuell andel av drsomséttningen.

Med den kontinuerliga utveckling som BAGA har haft krivdes det efter hand
mer utrymme, vilket ledde till att BAGA 2012 flyttade frdn de gamla
lokalerna pa Saltd till en storre byggnad i1 Torskors. Detta ligger strax utanfor
Karlskrona, men innehar ett centralare ldge sett till transportkommunikationen
dé det ar beldget strax intill E22.

Sedan starten 2004 har BAGA stadigt dkat sin omséttning, dar foregaende ar
resulterade 1 en omséttning pa ungefir 65 miljoner (Allabolag.se). Mélet for
foretaget ar att fortsdtta att expandera och Oka antalet marknadsandelar.
Utmaningen ligger i att standigt utveckla produkterna for att na upp till de
Okande kraven frdn myndigheter samt hantera den hadrdnande konkurrensen,
samtidigt som det ska resultera i en 6kande 16nsambhet.

UL.B

En av de viktigaste underleverantérerna som BAGA samarbetar med ligger 1
nidromradet i Blekinge, vidare bendmnt UL.B. Samarbetet startade kring 2009
di UL.B tog Over lagerhallning av produkter och komponenter samt
montering av biomodulpaket, detta till foljd av foretagets utveckling och
begrinsade utrymme i lokalerna pd Saltd. Hanteringen hos UL.B utokades 1
borjan av 2012 med montering av pumppaket samt hantering av ingéende
komponenter och vid flytten till Torskors togs dven lagerhallning av diverse
reservdelar over. Senare samma ar flyttades hantering av reningsutrustning,
montering av servicehus samt lagerhallning av ingdende komponenter for
respektive produkt till UL.B.'

! Lindha Kronholm inkbpsansvarig BAGA, intervju den 20/2 2014



Det avtal som finns med UL.B idag ar fran 2012, dir det bland annat anges en
fix summa per belagd lagerplats. Fakturering av lagerplatser samt hantering
av lagerlagda produkter och komponenter sker manadsvis med en fast summa
pd 15000 SEK. Sedan gors en specificerad fakturering varje kvartal, dér
totala antalet lagerplatser, samt nedlagd tid under perioden anges. De 45 000
SEK som redan har betalats in under kvartalet rdknas av pd den totala
summan och endast resterande belopp betalas. Nar det géller de produkter och
produktpaket som monteras eller packas har sdrskilda specifikationer skapats
med utstakade kostnader for olika moment, vilka faktureras separat. Nér det
giller dessa produktpaket bestiller UL.B delar av komponenterna, vilket
ocksa gor att de dger komponenten till det att den l&mnar UL.B och skickas
till kund. Vidare tillhandahdller UL.B endast utleveranser pa méindagar,
onsdagar och fredagar samt att UL.B stinger helt under en period pa
sommaren.

1.2.2 Produkter

BAGA har ett brett sortiment av produkter och tillbehdr nédr det kommer till
vattenhantering. Exempel pa produkter &ar reningsverk, slamavskiljare,
pumpar och pumpstationer samt infiltration/markbéaddar. Standardsortimentet
giller frimst dimensionering for enskilda avlopp eller mindre samfalligheter,
dar 16sningar for stérre omraden projekteras och anpassas utefter de specifika
forutsittningarna  (BAGA,  Verksamhet). En av de populdraste
standardprodukterna & BAGA Easy som édr ett enkelt och effektivt
reningsverk for hushallsavlopp. Dessa reningsverk monteras med tre
alternativ till efterfoljande reningssteg, vilka &r markbédd, infiltrationsbadd
eller BioTank (BAGA, Minireningsverk). For att ge en klarare bild av hur
dessa produkter ser ut och fungerar ges forklaringar till detta 1 bilaga A.

Tillbehor och reservdelar monteras och lagerhélls fraimst hos UL.B. De
produkter som stir for majoriteten av hanteringen och kommer ingé i detta
arbete dr de foljande fyra;

e Pumppaket — Anvinds som tillbehor i reningsverk och slamavskiljare
dd sjdlvfall inte &r tillrickligt utan vattnet behdver pumpas vidare.
Pumppaketen finns med olika kraftiga pumpar dér tva typer hanteras
hos UL.B, dock kommer de att vidare gemensamt bendmnas som
pumppaket di deras processer dr identiska. UL.B koper in och dger



storre delen av de ingdende komponenterna 1 paketet, BAGA édger
endast pumpen samt en mindre detal;.

e Biomodulpaket — Detta installeras som det slutliga reningssteget efter
ett reningsverk eller slamavskiljare. Det finns tvd varianter av
biomodulpaket, ett som dr dimensionerat endast for bad, dusch och
tvitt, benimnt biomodulpaket BDT och den andra varianten hanterar
dven toalett. D4 dessa paket endast har varierande antal av ingédende
komponenter dédr dvriga processer dr identiska har det valts att vidare
bendmna dem bada som biomodulpaket. Tva installationsmdjligheter
finns, vilket avgors av markforhallandena pa platsen, se bilaga A for
mer information. Komponenterna till detta paket bestills och dgs helt
av UL.B. (BAGA, BAGA bioModuler med spridarplattor)

o Reningsutrustning — Packas i tvd varianter hos UL.B, en for
reningsverk 3-6 hh och en for reningsverk 5-6 hh da de kombineras
med BioTank. BAGA é&ger stora delar av komponenterna till dessa
paket som néstintill &r identiska i sitt utforande.

e Servicehus — Ar en av huvudkomponenterna vid stora anldggningar
diar bland annat elskdp, vatten och Ovrigt servicematerial forvaras.
Husen ér ofta specialbestdllda utefter kundens onskemal och byggs
normalt i tva olika storlekar, medel och stort. UL.B bestiller och dger
storre delen av komponenterna, men vid speciella tillbehor ansvarar
BAGA for dessa bestillningar. >

1.2.3 Organisationsstruktur

Idag har BAGA totalt 24 anstdllda med huvudkontor i Torskors dér 16 av de
anstillda arbetar, vidare i rapporten dr det huvudkontoret som menas nér
BAGA ndmns. De andra anstillda &r séljare och servicetekniker som é&r
fordelade pé de fem lokalkontoren i Stockholm, Goteborg, Norrkoping, Umea
och Helsingborg.

For att ge en tydligare bild dver BAGAs Overgripande affiarsprocesser
presenteras detta i1 figur 1.1. Figuren visar saledes att det 4r kundbehoven som
ar utgdngspunkten i processen medan lager, logistik och montering &r en vital
del for att avsluta affiarer med ndjda kunder som resultat. For att stotta delar
av de kringliggande delarna, sdsom administration och ekonomi samt inkdp,
anvinder BAGA tva affarssystem. Det forsta 4r Visma, vilket har anvints en

? Lindha Kronholm inkbpsansvarig BAGA, intervju den 13/2 2014



langre tid och dr huvudsystemet for lagring av information kring kunder och
produkter samt hantering av order, bestéllning och skapande av faktura. Dock
sker den ekonomiska biten i ett nyare system, Briljant, som bland annat
hanterar leverantorsfakturor och bokforing. Det krivs sedan ytterligare ett
program for att fora 6ver information frin Visma till Briljant.

Policy, méal & planering Uppfolining & forbéattring
Kundbehov Forsaljning ngr?lgh:g?iﬁ;k Avslut k’:ﬁ’g :r
Produktutveckling Inkop miniaton &

Ekonomi

Resurser

Figur 1.1. BAGAs évergripande processkarta.

BAGA anvinder flertalet underleverantorer, vidare benamnt UL, dar tva har
kommit att bli extra viktiga. Detta 4r UL.B som har presenterats tidigare i
kapitlet samt en underleverantér beldgen i Norge, vidare benimnd UL.N.
UL.N producerar och lagerhaller i forsta hand de tankar som &r basen for
BAGAs reningsverk. Det ndra samarbetet med dessa UL skapar en nagot
svaroverskadlig logistik, vilken visualiseras 1 figur 1.2. Utifrdn figuren visas
det att det dr flera UL som inte bara levererar till en av de tre huvudaktorerna,
dér det 1 vissa fall 4r samma artiklar som levereras till olika destinationer. Det
sker dven leverans mellan de tre ingdende aktorerna samtidigt som utgaende
leveranser till grossister och slutkund kan ske frén alla tre aktorer.
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Figur 1.2. BAGAs évergripande logistikflode.

BAGAs storsta kunder dr grossister som 1 forsta hand koper in
standardprodukter for vidare distribution till slutkunder. Exempel pé stora
kunder ar Ahlsell och Dahls. En annan viktig aktor som agerar mot BAGAs
slutkunder &r entreprendrer, vilka kan ses som en mellanhand parterna
emellan. I de fall dér entreprendrer leder arbeten hos slutkunder ar det vanligt
att material och produkter levereras direkt frin BAGA, UL.B eller UL.N. Da
det dr entreprendrerna som ansvarar for installation av BAGAs produkter har
BAGA aterkommande utbildningar och tréffar for entreprendrer. Detta med
syfte att uppdatera om sina produkter samt att ge praktisk information
géllande allt frdn markarbete till slutlig installation. Entreprenorerna dr vidare
en mycket viktig del for marknadsforing av BAGAs produkter da de har
direktkontakt med slutkunden. For de fardiginstallerade produkterna erbjuds
serviceavtal som hanteras och wuppritthalls av BAGA och deras
servicetekniker.

1.3 Problemformulering

Outsourcingen som BAGA har av bade produktion och lagerhdllning skapar i
flera fall problem i organisationen. Ett av de mest patagliga problemen &r att
inte kunna kontrollera produktionen och lagerhdllningen, vilket leder till
bristande kvalitet pa produkterna.’ Det finns dven svérigheter med att ha
produkter pa tre olika lager, delvis da leveranser méiste bestéllas fran flera
olika lager men &dven da& forflyttning mellan lagren sker. Detta é&r
resurskrdvande 1 form av transporter och manuell forflyttning av
lagerprodukter 1 datorsystemet.

* Kristina Sjogren HR och kvalitetschef BAGA, intervju den 6/2 2014



Dessa bada problemomraden som har identifierats leder till problem dven ur
ett ekonomiskt perspektiv. Det vill sdga att kostnader till foljd av bristande
kvalitet savél som det resurskrdvande logistiksystemet alstras och d& BAGA
satsar pa en fortsatt utveckling av verksamheten bidrar detta till en expansion
av savil produktion som fléde i alla inverkande processer.* Detta betyder att
de problem som finns idag samt de kostnader som problemen medfér kommer
att oka i takt med att omsdttningen dkar om inte en fordndring gors i detta,
fortfarande tidiga och hanterbara, skede.

1.4 Syfte och fragestillning

De ovan pavisade problemen, i form av ett resurskrdvande och svarhanterligt
logistiksystem samt otillricklig kvalitet pa produkter, har gett upphov till
detta arbete och dven givit det sitt syfte. Syftet dr foljaktligen att gora en
forstudie dir BAGA erhéller data som kan anvéndas for att ta beslut om en
omorganisation av foretagets outsourcade lager och hantering av produkter
och komponenter ér en rimlig 16sning pa problemen. I det fall dér det beslutas
att en omorganisering ska genomforas ska detta arbete dven tillhandahélla
implementerbara  fordndringsforslag som  motiveras  utifrdn  savil
organisatoriska aspekter som ekonomiska, logistiska och systemtekniska.
Detta mdjliggdrs genom att utreda och bemota foljande fragestillningar.

FI: Hur ser de olika processerna, i form av transport, hantering och
montering av lagerlagda produkter och komponenter, ut idag?

F2: Vilka bakomliggande rotorsaker till de befintliga problemen kan
identifieras och vilka &r mest kritiska att atgarda?

F3: Vilka olika f{oridndringsforslag finns, vilket anses vara mest
fordelaktigt och hur kan implementering genomforas?

F4: Hur skiljer sig totalkostnaden om fordndringsforslaget implementeras
jamfort med om det inte gors?

* Hkan Westerlund VD BAGA, intervju 6/2 2014



1.5 Mal

Det 6vergripande mélet med arbetet och d@ven den tinkta omorganisationen ar
att skapa ett effektivare flode 1 foretaget. Processerna i foretaget ska héllas
enkla med ett tydligt flode dér inga onddiga moment ska ingd och logistiken
ska var Overskédlig med en okomplicerad anvidndning av stottande system.
Samtidigt ska de produkter som ldmnar foretaget vara av tillfredstdllande
kvalitet for att ge ndjda kunder, vilket ddrigenom ska resultera i en ekonomisk
l6nsamhet.

1.6 Avgransning

I detta arbete har fokus endast legat kring UL.B. Detta innebér att processer,
problem samt fordndringsforslag endast omfattar de produkter och
komponenter som hanteras av UL.B. UL.N finns dock med som en del 1
organisationssystemet och det har darfor valts att hantera den som en solid
enhet. Ytterligare en avgridnsning har gjort géllande produkter och
komponenter. Det édr séledes bara de mest frekventa produktpaketen, vilka
dven har nagon form av monterings- eller packningsmoment som studeras i
detalj. Dessa produktpaket &r biomodulpaket, pumppaket, servicehus,
reningsutrustning 3-6 hh samt reningsutrustning 5-6 hh for biotank, samt
deras respektive komponenter. Nér det géller 6vergripande kostnader samt
totalt antal lagerplatser hanteras dock samtliga produkter och artiklar. Vid
kalkylering av fordndringsforslaget ingar ovriga forbattringar vilka har tagits
med som en Onskan fran foretaget. Dessa kommer inte att beskrivas i detalj
eller diskuteras nidrmare 4n en Overgripande forklaring av hur de har
uppkommit. P& grund av arbetets storlek och den avsedda tiden har det inte
varit mdjligt att studera eftermarknaden. Den har dirfor inte hanterats i ndgot
plan i arbetet. Vidare syftar arbetet endast till att frambringa en forstudie samt
ett forslag till forbattring, vilket darfor inte kommer implementeras inom
ramen for detta arbete.



2 Teori

Detta kapitel redogor for de teorier som ldgger grunden for den empiriska
delen i arbetet. Forst skildras logistik som ddrefter flojs av redogorelser kring
kvalitet. Ddrefter beskrivs Lean och Six Sigma tillsammans med relaterade
forbdttringsmodeller och verktyg Det avslutande avsnittet hanterar
integrationen mellan Lean och Six Sigma.

2.1 Logistik

Ett traditionellt sétt att forklara logistikens innebdrd dr genom de sju R:en, dér
kunden ska motta rdtt produkt eller service 1 rdtt kvantitet, 1 rdtt skick, pa rdtt
plats, vid rdtt tidpunkt, hos rdtt kund och till rd#t kostnad. Dock anses detta
inte ldngre tillrdckligt for att beskriva helheten, utan bor kompletteras med
fragorna vad, var, nir och varfor? Dessa beskriver tydligare produktens
framstillning, hur den lagras, samt precisionen och dgandet som badas styrs
av kundens behov och 6nskeméal(Storhagen 2003).

Begreppet logistik har genom aren definieras pa olika sitt, men ett vil
beskrivande och nutida exempel anses vara:

planering, organisering och styrning av alla aktiviteter i materialflédet, frdan
ramaterialanskaffning till slutlig konsumtion och returfloden av anvind
produkt, och som syftar till att tillfredsstdlla kundens och 6vriga intressenters
behov och onskemdl, dvs. ge en god kundservice, ldga kostnader, lag
kapitalbindning och smd miljékonsekvenser. (Jonsson och Mattsson 2011)

Utveckling av logistiken tar aldrig slut, liksom 6vriga delar 1 foretaget krivs
standiga forbattringar for att vara konkurrenskraftig. Mer medvetna kunder
och ett dkat utbud av produkter gor att det stélls storre krav pa foretagets
floden. Det krdvs att alla delar 1 logistikflodet optimeras for att i slutsteget
kunna leverera vad kunden onskar. Varje flode maste ha en kund vilken har
kommit att bli den naturliga referenspunkten, detta giller savil internt som
externt beroende pd flodets syfte. Det dr sedan kunden som avgdr om det ér
ett bra flode eller inte utifran virdering av den levererade varan, vilket stills
mot flodets resursforbrukning for att ge en indikation om Idnsamhet. Att fi ett
helhetsperspektiv av samtliga floden ar 1 detta skede kritiskt for att kunna gora
fordndringar som bidrar till ett effektivare totalflode. Tidigare har
fordndringar gjorts punktvis 1 flodet utan forankring av konsekvenser 1 andra
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delar 1 processen. Detta har grundats i1 synséttet att se till totalkostnader for
varje enskild del medan det genom kundfokus sker en forflyttning mot att
istdllet se vikten av totalresultat for hela flodet (Storhagen 2003).

Dessa fordandringar mot en tydligare kundfokusering och behovet av att f4 en
helhetssyn for foretagets interna och externa floden har gett upphov till
begreppet SCM (Jonsson och Mattsson 2011). Logistik anses idag vara en del av
SCM, i form av den interna materialhanteringen. SCM har en bredare syn dér
dven materialhantering utanfor foretagets grinser ingér tillsammans med att
koordinera och skapa relationer med foretag lings flodeskedjan och
avdelningar inom foretaget. For framtiden dr visionen att integrering av SCM
ska skapa koordinering och relationer 6ver hela materialflodet och inte bara
for de aktorer som har direkt kontakt med foretaget vilket oftast ar fallet idag.
Vidare anses det att logistik och SCM kommer fa en dkande vikt inte minst
om internationella affarer fortsétter att vara en del i1 foretaget (Ballou 2007).

2.1.1 Processer och floden

Relationen mellan processer och floden kan forklaras som att processer
beskriver floden i1 en organisation, men dar ett flode samtidigt kan vara en
process. Om man ser till de enskilda och mindre processerna i ett foretag
fungerar de ménga ganger bra men vid analys av helheten, 1 form av de
overgripande flodena och kundndjdheten, ges ofta ett mindre bra resultat.
Orsaker till detta kan bland annat vara brist pa helhetssyn och att
organisatoriska grénssnitt bryter naturliga floden. Vid forbattringsarbete ar det
darfor viktigt att effektivisera varje enskild process med maélet att skapa ett
effektivt totalflode (Sorqvist 2013).

Processer

Flertalet processer av varierande storlek finns inom alla foretag, dir den
gemensamma inneborden &r att ett visst antal samordnade aktiviteter med
bestdmd borjan och slut upprepas i tiden med syfte att skapa vérde for interna
och externa kunder dock med minsta mojliga resursatgdng (Jonsson och
Mattsson 2011).

For att pa ett bra sitt kunna skilja mellan olika processer klassificeras de

utifran vilken uppgift som processen har. De tre varianterna som anvinds &r
de foljande:
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e Kdrnprocesser — skapar virde for externa kunder genom foradling av
foretagets produkter.

o Stédprocesser — har till uppgift att bista med resurser till
kirnprocesserna, vilket gor att dessa processer har interna kunder.

e Ledningsprocesser — vars syfte dr att besluta om organisationens
framtida strategier och méal men &dven att forbittra de Ovriga
processerna i organisationen. Dessa processer, liksom stodprocesserna,
har interna kunder. (Bergman och Klefsjo 2007)

Inom tillverkande och distribuerande foretag kan sju typer av kdrnprocesser
identifieras, produktutveckling, forsdljning, order-till-leverans,
materialanskaffning, tillverkning, distribution och efter leverans. Det ar fraimst
de fem senare som é&r intressanta sett ur ett logistiskt perspektiv, vilka
dirigenom bygger upp det Overgripande flodet frdn révara till slutkund
(Jonsson och Mattsson 2011).

Floden

Materialflodet ses ofta som det vitala flodet inom logistiken, men for att
mojliggora detta kravs ett effektivt informationsflode. Som resultat av dessa
tvd floden foljer det monetdra flodet mellan foretaget och dess aktorer
(Jonsson och Mattsson 2011). Hur dessa floden interagerar mellan det egna
foretaget och dess leverantdrer och kunder visualiseras 1 figur 2.1.

Informationsfléde

Materialflade

Monetart flide

Egna foretaget

Figur 2.1. De huvudsakliga flodena inom logistigen enligt Jonsson och
Mattsson.
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Materialflode

For att mojliggora materialflodet krdvs ofta stora resurser dé det dr material
som ska floda fran rdvara via leverantorer, genom foretaget och ut till kund.
Denna process utgdrs av, 1 huvudsak, fyra systemkomponenter dér den ena ér
godstransporter vilka avser transport mellan anldggningar. Sedan sker det
dven transportering internt samtidigt som materialet hanteras inom foretaget i
form av exempelvis mottagning och stapling. Den sisa komponenten anses
vara den fOrpackning som materialet transporteras i1 lagras i och hanteras i
vilket ger en direkt paverkan pd de Ovriga tre delarna (Jonsson och Mattsson
2011).

Informationsfléde

Informationsflodet dr en forutséttning for att materialflodet ska flyta effektivt
bade utifran resursutnyttjande och tillfredsstillande av kunden. Det kréivs
darfor olika informationskanaler och olika typer av information, vilket d&ven
ger upphov till olika informationsfloden. Exempel pé information kan vara
kundens behov vilket kan aterfinnas i1 form av forséljningsinformation och
prognoser, material i det egna foretaget samt leverantorens leveransformaga.
Ett stod till att forvalta information pa ett bra sétt dr genom olika datorsystem
vilka ofta har potential att utvecklas for att skapa effektivare floden (Jonsson
och Mattsson 2011).

Monetdrt flode

Det monetéra flodet uppstar till foljd av materialflodet, vilket sker i form av
en betalning. Betalningen dr responsen pa en faktura och sker séledes i
motsatt riktning jAmfort med hur materialet flodar. Det monetira flodet kan
vid reklamationer dven ske omvént, fran leverantdr tillbaka till kund (Jonsson
och Mattsson 2011).

Effektiva floden

Materialhanteringen inom foretaget, i form av bland annat plockning, lager
och transport, stir for ungefar hilften av de totala kostnaderna hos ménga
foretag. Att skapa effektivare floden som ar vil dimensionerade ger inte bara

minskade kostnader utan dven ldgre kapitalbindning och god service gentemot
kunden (Pewe 2002).

Under de senaste hundra aren har kostnadsfordelningen mellan produktion
och logistik fordndrats drastiskt, vilket visas i figur 2.2. Detta dr en av
anledningarna till logistikens Okande betydelse, vilket samtidigt pavisar att
skapandet av produktionseffektivitet inte &r tillrdckligt. Det krdvs séledes
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effektivisering av alla ingdende floden for att skapa en totaleffektivitet 1
foretaget, vilket leder till sdvdl kostnadsmissiga som konkurrensmissiga
fordelar (Storhagen 2003).

100 %

Produktion

Andelarav
kostnader

Logistik

0%

1900 Ar 2000
Figur 2.2. Beskrivning av kostnadsfordelningen mellan produktion och

logistik 6ver tiden enligt Storhagen.

For att en effektivisering av flodena ska kunna astadkommas kridvs bade
effektiva interna floden och effektiva floden mellan foretag. Genom att
anamma tiankesittet som beskrivs for SCM ges det helhetsperspektiv som
kravs for att utveckla foretaget mot ett effektivare totalflode. D& det finns
starka beroenden mellan foretaget och dess aktdrer kan ett gott samarbete
skapas om det tas hinsyn till forutsittningar och konsekvenser for dessa
aktorer. Detta bidrar ddrigenom &ven till den totala effektiviteten (Jonsson och
Mattsson 2011).

Den interna effektiviteten, i form av hur vil foretag utnyttjar sitt kapital
genom kostnader, personal och infrastruktur sdsom IT-system, &r den som star
i fokus hos de flesta foretag. Effektiviteten skapas ofta genom att minska
kostnader och anvidnda de interna processerna pa det mest kostnadseffektiva
sdttet, mer séllan om att skapa nya inkomster. En minst lika viktig del 4r den
externa effektiviteten, den dr dock inte lika omtalad. Har handlar det om hur
bra foretaget anvédnder sin kundbas, detta exempelvis genom andelen
lonsamma kundrelationer eller andelen nya kundrelationer 1 forhallande till
marknadens tillvaxt. Effektivisering i detta omrade handlar frimst om att
utveckla forsdljningskanaler och att utveckla kommunikationen utanfor det
egna foretaget. Samverkan mellan den interna och externa effektiviteten
skapar totaleffektivitet. Genom att se till helheten och utveckla verksamheten
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utifran ett kundperspektiv skapas en konkurrenskraftig, attraktiv och 16nsam
affédr (Strom och Tillberg 2003).

En del 1 att effektivisera ett flode handlar om att minska kostnader. Dock é&r
det viktigt att d&ven 1 detta fall se till flodets helhet nir fordndringar gors ur
kostnadsreducerande synpunkt. Detta da logistikens alla delar ar starkt
relaterade och fordndringar 1 en del paverkar det Gvriga systemet. Ett exempel
ar att flera mindre regionlager ska sammanforas till ett centrallager for att
minska lagerhallningskostnaderna, detta resulterar troligen 1 ldngre och mer
frekventa transporter vilket dirfor okar transportkostnaderna. Det som avgor
om detta dr en kostnadseffektiv fordndring &4 om vinsten i
lagerhallningskostnader overskrider de dkande transportkostnaderna (Jonsson
och Mattsson 2011).

2.1.2 Transporter

En del inom logistiken dr transporter av produkter samt planeringen av dem.
Nyckeln hér dr att ha ett vélplanerat transportsystem som dérigenom ger
minskade kostnader och god kundservice, vilket inte behdver betyda att fler
lager upprattas (Pewe 2002).

Haéllbarhetsfragan 1 samband med transport diskuteras stindigt, detta da
transport av sdvdl manniskor som produkter har en stor inverkan pa miljon i
flera avseenden. I fOorsta hand &r det utslipp och anvédndandet av fossila
brinslen som tas upp men indirekta effekter pd ekonomin och samhillet finns
ocksd, 1 form av hélsoproblem och kostnader for savél uppbyggnad som
underhall av infrastrukturen (Litman och Burwell 2006).

En del av att planera for héllbarhet ligger siledes 1 att effektivisera
transportsystemen. Dock kommer effektivitet ofta med resultatet av storre
volymer och lingre strackor vilket istdllet ger en motsatt effekt. Utmaningen
ligger i att kombinera effektiviseringen av transporterna, som exempelvis
kortare avstand och hogre fyllnadsgrad, med hallbarhet diar det gemensamma
malet dr att minska miljopaverkan. Négra exempel pa framtida dtgérder &r att
forbattra energieffektiviteten 1 alla fordon, utveckla hallbara brénslen,
optimera logistikkedjans kapacitet samt forbittrad trafikstyrning och
informationssystem (Islam et al. 2013).
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2.1.3 Lager

Lagring av artiklar och produkter innebar flertalet olika kostnader for foretag,
1 Europa uppskattas lagerkostnaderna vara ungefir 25 % av de totala
logistikkostnaderna (Baker och Canessa 2009). Dessa kostnader kan delas upp
i fyra poster vilka har storst betydelse nédr det géller den totala
lagerhéllningskostnaden;

Kapitalkostnad — lagring medfor att kapital binds 1 artiklar och
produkter.

Lokalkostnad — avser kostnader for lokalen dadr artiklar och produkter
forvaras samt drift och underhdll om detta gors i egen regi. Om
lagerplatser hyrs dr det vanligtvis en fast kostnad per pallplats som
betalas.

Hanteringskostnad — 1 detta ingar kostnader for utrustning och
personal som 1 sin tur hanterar det fysiska materialet samt
administrativa ataganden for exempelvis inrapportering av gods vid
leverans.

Svinn/kassation — material kan vid hantering g& sonder och behover
dirfor kasseras, Aven stolder och utgdende artiklar bidrar till svinn.
(Pewe 2002)

Lager anses i vissa avseenden som slOseri, inte minst pa grund av
kostnaderna, men har i manga fall en avgdrande roll for foretagets 6verlevnad.
Négra av de viktigaste anledningarna att halla lager ir;

Variationer i efterfragan — Det dr omojligt att exakt veta hur
efterfragan ser ut vid en viss tidpunkt, dock kravs det att kunden alltid
ska fa bra service vilket innebér att en buffert behovs.

Kvantitetsrabatt — Oftast ges ett bittre pris pa artikeln om en storre
kvantitet kdps vid samma tillfélle.

Opalitlig leverans — Om leverantdren har varierande leveranstid eller
inte alltid haller de leveranstider som har utlovats behdvs vissa
marginaler 1 lagret for att ticka upp om problem uppstar. (Muller
2011)

For att ge en indikation om hur linge en artikel eller grupp av artiklar ligger 1
lager berdknas ofta en genomsnittlig lagringstid. Denna berdknas utifrdn en
bestdmd tidsperiod, ofta ett dr, och lagrets omséttningshastighet, som i sin tur
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berdknas genom division av drsforsdljning och medellager under aret. En
fortydligande formel presenteras i figur 2.3 (Pewe 2003).

12 man

= Genomsnittlig lagringstid
Forsaljning/ar
Medellager for aret

Figur2.3. Berdkning av genomsnittligt medellager enligt Pewe.

Lagerlayout

Mojligheten att helt kunna synkronisera direktleverans till kund utan att ha ett
mellanlager har undersokts av flera foretag. Det har dock visat sig att det &r
svért att dstadkomma detta samtidigt som en god kundservice uppnas. Att
skapa effektiva floden i lagrets layout har en vital roll for foretagets framgéng,
detta mojliggérs genom planering av lagret och dess relaterade aktiviteter
(Baker och Canessa 2009).

For att uppna ett effektivt flode krdvs att planering och design sker
systematiskt, vilket med fordel gors utifrdin en fOrutbestimd modell med
sekventiella steg. Ett exempel pa en generell modell 1 14 steg ges nedan;

1. Definiera lagrets typ och syfte. Exempelvis om det ar ett centrallager
eller ett tillverkande lager samt vilket 6vergripande syfte lagret har.

2. Prognos och analys av forvintad efterfrdgan. Informationen anvénds
for att veta vilken kapacitet lagret bor ha men den ligger dven till
grund for kommande steg i modellen.

3. Upprdtta operativa strategier. Beslut bor tas gillande om lagret ska
delas upp 1 mindre avskilda lager, om artiklar ska lagras i klasser samt
hur pallar tilldelas platser pa lagret. Dessa beslut ligger till grund for
lagrets design.

4. Faststdilla lagernivder. Detta for att kunna avgora hur stort lagret bor
vara samt hur hyllorna bor fordelas pa ytan.

5. Klassindelning. (Detta steg tas om det har beslutats att anvdnda
klasser.) Artiklar lagras tillsammans i klasser baserat pd efterfragan,
fysiska egenskaper eller geografisk destination, vilket reducerar tid
och avstand vid plockning.

6. Avdelningar och den generella layouten. Avdelningar sdsom,
mottagning, lagring, packning, sortering och virdeskapande aktiviteter
identifieras. Sedan gors en Overgripande layout av dessa avdelningar
samt inplacering av kontor och andra nédvéndiga delar.
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10.

11.

12.

13

14.

Uppdelning av lagerytan. Lagerytan tar storst yta 1 ansprak och delas
normalt upp 1 mindre delar, exempelvis plockavdelning och
reservavdelning. Sedan kan plockavdelningen delas upp utifran
exempelvis hur frekvent vissa artiklar plockas.

Design av materialhanterings-, lagrings- och sorteringssystem. Detta
baseras pa det tidigare designade flodet och hidr avgdrs bland annat
lagringsmetoder, lagringsdjup, antal, typ och kapacitet av
hanteringsutrustning samt sorteringssystem.

. Design av gangar. Gangarnas utformning i form av antal, langd, bredd

och placering dr avgorande for optimering av ytan och flodet i
lagerhallen. Detta steg dr starkt knutet till tidigare steg géllande
layouten.

Faststilla utrymmeskrav. Héar utreds hur stor yta som lagret ska ta i
ansprak, samt lokalens dimensioner for att inte bli for litet men heller
inte ha outnyttjat utrymme. Detta beslut bygger dven pa tidigare
framtagen layout for lagerytan.

Faststilla antalet och placeringen av I/O punkter. Detta Overlaggs
med utgdngspunkt i layoutens samt med tanke pa att minska
forflyttningar och dka tillgéngligheten.

Faststilla antalet och placeringen av lastkajer. Antalet lastkajer
bestdms utifran leveransfrekvens for att skapa ett ostort flode nér det
giller av-, om- och palastning. Aven placeringen i lagret bestims
utifran det tidigare skapade flodet.

. Arrangera lagringen. Detta giller placeringen av varje enskild artikel

och kan variera beroende pa vilken avdelning artikeln ska placeras i.
Inom plockningsavdelningen kan det vara fordelaktigt att ha specifika
platser for varje artikel, medan det i reservavdelningen kan vara en
mer slumpmaissig placering.

Bilda zoner. Exempelvis plockavdelningen kan delas upp 1 zoner for
att 0ka flexibiliteten. (Hassan 2002)

Denna modell anvénds oftast inte linjirt utan en iteration dr att féredra for att
fa det bésta slutresultatet (Hassan 2002).

Nér det kommer till att definiera avdelningar 1 lagret samt att bestimma den
Overgripande layouten, vilket hanteras i steg sex ovan, finns olika strategier
beroende pa lagrets funktion. Det som efterstridvas &r att ett naturligt flode
skapas dér sa liten hantering och forflyttning som mdojligt sker, vilket ger
fordelar sdvdl kostnads- som effektivitets perspektiv. Ett exempel pa
lagerlayout dr ett linjart flode dir godsmottagning sker pd en sida medan
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utleverans sker pa motsatt sida av lagret. Detta uppliagg ger ett tydligt flode,
dock forflyttas alla artiklar lika ldngt vilket gor att kostnader kan bli onddigt
hoga samtidigt som uppdelning av lagerplatser inte ger nagon storre effekt.
Ett andra exempel dr ett U-format flode dir godsmottagning och utleverans
sker pd samma sida och dir flodet passerar genom lagret likt ett U. Denna
layout mojliggor effektiviseringar bade ndr det géller hantering vid in- och
utlastning samt att artiklarna pé lagret kan sérskiljas med hjilp av zoner eller
klasser vilket bland annat ger minskade forflyttningar. Badda varianterna av
lagerlayout askadliggors i figur 2.4. For att kunna anpassa lagret pa bésta sétt
utifrdn den egna verksamheten sker ofta kombinationer eller varianter av olika

layouter (Jonsson och Mattsson 2011).

3

Utlastning

Sorterings- och monteringsyta

Lageryta Lageryta

Lageryta Lageryta

Lageryta

Sorterings- och
monteringsyta

Godsmottagning

Utlastning

Godsmottagning

L)

¥

)

Figur 2.4. Lagerlayout exemplifierad av Jonsson och Mattsson, till vinster
med linjdrt flode och till héger med ett U-format flode.

Det finns sedan olika varianter att arrangera lagringen av artiklarna, vilket
hanteras 1 steg 13 1 modellen ovan. Dessa lagerplaceringssystem har alla bade
for och nackdelar, nigra typer presenteras nedan;

e Minnessystem — Detta forlitar sig pA ménniskans minne vilket ger ett
enkelt system utan behov av dokumentation didr ytan anvénds
maximalt. Dock dr det endast en eller ett fatal personer som kan
hantera lagret och om en pall inte aterfinns av personalen finns inget

uppbackande system som kan ta fram den informationen.




o Fast lagerplaceringssystem — Kan ses som motsatsen till foregaende
typ, hér har varje artikeltyp sin egen plats viket ger en tydlig
uppbyggnad dir alla pallar enkelt kan hittas for bade stapling och
plockning. Det &r ldtt att anvinda lagret som utomstaende men lagret
méste 1 detta fall dimensioneras efter maximal lagerfyllnad vilket
under ldngre tider ger tomma platser och onddiga kostnader samtidigt
som flexibiliteten dr 1&g vid exempelvis forflyttning av artiklar.

e Zonindelningssystem — Kan ses som en variant pa det fasta systemet,
dar artiklarna delas in efter olika egenskaper och har sedan varierande
placering inom zonen. Detta medfor en hogre flexibilitet, dér artiklar
enkelt kan flyttas mellan zoner men samtidigt krdvs noga
dokumentation av vilka artiklar som finns i viken zon samt dess
forflyttningar.

o  Slumpvis lagerplaceringssystem — Denna variant ger en hog
fyllnadsgrad dock krdvs mycket administration for att hantera
systemet. Artiklarna placeras sdledes pa en slumpvis vald ledig plats,
vilket kan gora att frekventa artiklar hamnar ldngt in eller langt upp 1
lagret. Stindig uppdatering krdavs manuellt eller digitalt beroende pa
systemets utforande, 1 utbyte gar det alltid att hitta den sokta pallen.
(Muller 2011)

Manga lager anvinder en mix av olika system for att optimera anvindningen
av lagret. Exempelvis kan vissa kritiska plockartiklar ha fasta platser nédra
plockstationen medan reservlager eller mindre frekventa artiklar kan placeras
slumpvis (Jonsson och Mattsson 2011).

2.1.4 Outsourcing

Outsourcing har sedan nittiotalet varit en dkande trend dér stora delar giller
outsourcad produktion utomlands. Definitionen av outsourcing ar att
halvfardiga eller fardiga produkter och tjdnster kdps in fran ett utomstdende
foretag, dir dessa produkter och tjinster tidigare producerades eller utférdes i
egen regi. Nar det giller att outsourca sin produktion finns det fordelar saval
som nackdelar, dir ndgra av fordelarna som har pavisats under aren é&r:

o  Minskade kostnader — detta bade for ett effektivare utférande samt

minskad kapitalbindning.
e Kunskap — specialiserad kunskap for att utféra vissa moment.
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e Kvalitet — det forvéntas att de inkopta produkterna eller tjansterna ar
av god kvalitet samtidigt som det ger en flexibilitet niar det giller
inkdpsvolymer.

e Minskat antal anstdillda — néar produktion forflyttas behdvs inte lika
stor personalstyrka som tidigare. (Dolgu och Proth 2013)

e Sdilja  inventarier —  den  tidigare  produktionen  och
anldggningstillgdngar kan siljas for att minska kapitalbindning
(Abrahamsson, Andersson och Brege 2003).

Dock har det visat sig att det finns baksidor med att 6verldmna produktion till
ett annat foretag, da giller det delvis argument som tidigare har ansetts
positiva men dven tillkommande negativa aspekter for konceptet. Exempel pa
dessa ar:

o Minskat inflytande — da produktion skots externt finns inte lika stora
mdjligheter att paverka. (Dolgu och Proth 2013)

e Produktion forflyttas utomlands — detta ger minskade arbetstillfallen i
den egna regionen. (Dolgu och Proth 2013)

e Minskad kontroll — kontroll av produktionen minskar vilket dven
géller kontroll av kvalitet. (Heaton 2004)

e Kostnader — trots att produktionen kan ske -effektivare hos
leverantdren ldggs det pd marginaler vilket inte alltid resulterar i
minskade kostnader samt att effektivisering av processer béttre
uppticks och utnyttjas om de sker i det egna foretaget. (Heaton 2004)

For att outsourcingen ska bli lyckad krivs framst att det tas ett strategiskt
beslut vid rétt tid, pa rétt sitt och baserat pd rétt grunder, annars finns stora
risker att hamna i raden av negativa effekter. Nagra saker att tinka pa vid
beslutsfattande ar att inte outsourca problem och att undersoka om det finns
en marknad med ritt kompetens att outsourca till (Abrahamsson, Andersson
och Brege 2003).
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2.2 Kvalitet

Ordet kvalitet har olika betydelser beroende pa i1 vilket sammanhang det
anvinds, samtidigt som fordndring Over tiden har gett begreppet nya
dimensioner. Forr kopplades kvalitet enbart till den fysiska produkten och
dess egenskaper, 1 de fall det handlade om produktion. Detta betydde att om
produkten klarade alla kontroller, vilka oftast gjordes i1 efterhand, ansags
produkten vara av hog kvalitet. Detta har idag fordndrats och istdllet anses
kvalitet vara nagot som motsvarar kundens forvantningar och att man nér
kvalitet genom att forebygga och inte enbart genom i efterhand gjorda
kontroller (Soderstedt 1995).

For att uppnd den forvdntade kvalitén finns inom ramen for organisationers
ledningssystem vanligtvis ett kvalitetsledningssystem, vilket ser till
uppfyllnaden av foretagets kvalitetsmal. For att underldtta detta arbete har
standarder uppréttats vilka ingér i serien ISO 9000. Denna innehaller flera
mer specifika standarder dér ett exempel dr kravstandarden ISO 9001:2000
som inger riktlinjer for hur ett kvalitetsledningssystem bor vara konstruerat
(Bergman och Klefsjé 2007). En annan ar ISO 9000:2000 som innehaller
grundliggande principer och begrepp vad giller kvalitetsledningssystem,
vilken definierar kvalitet som;

... grad till vilken inneboende egenskaper uppfyller krav ... behov eller
forvintning som dr angiven, 1 allmdnhet underforstadd eller
obligatorisk. (Sandholm 2001)

Dock anses denna definition nagot dlderdomlig da ordet krav lyfts fram vilket
ofta relateras till ndgot obligatoriskt. Denna definition ger sédledes inget
utrymme for att kunden kan fa sina behov och forvintningar Overtrdffade
genom att omedvetna behov uppfylls. En vidare definition ges enligt f6ljande;

“kvaliteten pd en produkt dr dess formdga att tillfredsstdlla, och helst
overtrdffa, kundens behov och forvintningar” (Bergman och Klefsjo
2007)

Enligt definitionerna ovan pdvisas ett starkt samband mellan
kundtillfredsstéllelse och kvalitet. Ett sitt att tydligt askddliggora detta &r
genom Kanomodellen som presenteras 1 figur 2.5 (Pyzdek 2003). Denna
modell pavisar dven tyngden av att Overtriffa kundens fOrvantningar.
Eftersom kvalitet har blivit en primir del i foretagens tillviaxt krdvs det en
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fortsatt utveckling av befintliga, savédl som nya, metoder och teknologier for
att stodja detta forandringsarbete. Inte minst for att kunna 6vertraffa kundens
forvantningar over tid (Hassan, Nabi Baksh och Shaharoun 2000).

Kundtillfredsstéllelse
"

Konkurrenstryck

Attraktiv
kvalitet

Férvintad
kvalitet

*» Kvalitet

/E:dig

kvalitet

Figur 2.5. Kanomodellen visualiserar sambandet mellan kundtillfredsstdillelse
och produktkvalitet, enligt Pyzdek.

2.2.1 Kyvalitetsbrist

Kvalitetsbristkostnader kan definieras som de onddiga utgifterna som skapas
da fel uppstar, detta i foretagets alla led. Man stravar sdledes efter att gora rétt
fran borjan da det dr dyrare att rétta till misstagen i efterhand (Soderstedt
1995). Den tid som tidigare har lagts pd kvalitetskontroller i slutet av
produktionskedjan anvinds istillet for att forebygga kvalitetsproblem i det
pagéende flodet. Personal utbildas for att kunna identifiera kvalitetsproblem
samtidigt som de utrustas med kunskap och tekniker for att problemen ska
16sas direkt dér de uppstéar (Swanson och Lankford 1998). Genom anvédndning
av ett utvecklat kvalitetssystem, dar kvalitet finns med 1 alla led, kan
kvalitetskostnaderna minskas och d& &dven foretagets totala kostnader
(Soderstedt 1995).
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Om alla produkter och processer vore felfria skulle kvalitetsbristkostnader
inte existera. Dock dr verkligheten aldrig felfri vilket gor att
kvalitetsbristkostnader uppskattas utgéra 20 till 40 procent av fOretagens
totala kostnader. Syftet med att konkretisera dessa onddiga kostnader ér att
skapa en utgdngspunkt for ett fOrbéttringsarbete dar Ookad kvalitet och
reducerade kostnader efterstravas. Kvalitetsbristkostnaderna delas séledes in i
tre huvudgrupper dir de exemplifierade kostnaderna har sitt ursprung i en
tillverkande organisation;

e Kontrollkostnader — de kostnader som kopplas till kontroller av
material, produkter och processer, exempelvis kontroller av kvalitet pa
artiklar fran leverantor eller kontroll av fardiga produkter.

e [nterna felkostnader — fel pa material och produkter uppticks internt
samt fel pad interna processer och system, vilka leder till olika
kostdrivande atgdrder sisom kassation, omarbete, analysering av fel
eller virdeminskning.

o Externa felkostnader — syftar till fel pa material och produkter dir
felen patriffas forst efter leverans till externa kunder samt fel pa
externa processer och system. Detta leder till kostnader i form av
reklamationer, garantier, aterkallande men dven forlorad goodwill for
foretaget. (Sandholm 2001)

Det kan sedan adderas ytterligare en grupp av kostnader som dven de kan
kopplas till kvalitet. Denna ar;

o [orebyggande kostnader — hér inkluderas kostnader som forebygger
att de tidigare presenterade felkostnaderna uppstér. Exempel pé dessa
kan vara produktutveckling med kvalitet i fokus, kvalitetsutbildning av
medarbetare och utvirdering av leverantorer (Pyzdek 2003).

Niér det géller dessa kvalitetsbristkostnader dr det dock inte alla som &r direkt
synliga, vilket gor att de heller inte ligger i fokus ndr det kommer till
forandring och utveckling. Vanliga kostnader som ofta méts och analyseras
hiarror fran avfall, omarbete och garantier. Men detta dr bara toppen av
isberget dir storre delen av kostnaderna ligger dolda, exempel pa dessa
kostnader ges i figur 2.6 tillsammans med deras forhallande till de synliga
kostnaderna (Pyzdek 2003).
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Avfall Vanliga
Omarbete kvalitetsbrist-
Garantier kostnader
.............................. sasassasaanefpssansaaaanEaRRaEEEERS Verkliga
. kvalitetsbrist-
Ingenjérstid kostnader
Hanteringstid
Produktion- och arbetsdriftstopp
Okat lager
Minskad kapacitet Dolda
Leveransproblem kvalitetsbrist-
Forlorade ordrar kostnader

Figur 2.6. Synliga savdl som dolda kostnader presenteras som andelar av den
totala kvalitetsbristkostnaden, enligt Pyzdek.

Orsaken till de problem som ligger till grund for kvalitetsbristkostnaderna kan
vara flera. Nagra exempel pé fel eller felomraden inom produktionen ar bland
annat alla moment i produktionsprocessen, kommunikationsfel vilket latt
uppstér 1 bullriga miljoer eller vid verbala samtal dér viktig information inte
dokumenteras. Andra fel som kan uppsta dr om instruktioner &r otydliga eller
att de inte uppdateras efter revidering. Nar det géller ledningssystemen finns
daven dir felorsaker sdsom otillrdckliga eller ogenomtinkta utbildningar av
personal, underhéll av maskiner och utrustning vilket 4ven innebir att de som
utfor underhdllet ska ha ritt kunskaper. Det giller dven att de som dvervakar
processerna har tillrdcklig kunskap for att 1 ett tidigt skede identifiera fel och
aterstilla dem samt att ldra frdn de misstag som gors vilket gor att
dokumentationen av fel &r av stor vikt. Genom att vidta vissa atgarder kan
dessa problem, om inte helt elimineras, i varje fall minskas. Exempel pa
atgirder ar att den data som samlas in vad giller processen sivil som
dokumenterade fel maste vara korrekt for att kunna vara behjélplig. Det géller
dven att ta alla fel pa allvar och utreda varfor de uppstar samtidigt som det
ater igen &r av storsta vikt att dokumentera resultatet och dela det med 6vriga
berdrda medarbetare (Herber 2013).
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2.2.2 Kbvalitetsledning

Kvalitetsledning dr det Overgripande begreppet for hur en organisation
samordnar aktiviteter for att leda och styra verksamheten med utgdngspunkt i
kvalitet.  Underliggande aktiviteter &ar sdledes, kvalitetsplanering,
kvalitetssékring, kvalitetsstyrning och kvalitetsforbdttring (Bergman och
Klefsjo 2007).

For en védl genomtidnkt kvalitetsledning finns det atta principer som bor
beaktas. Dessa principer finns atergivna i ISO 9000 serien dér de agerar som
viagledning for hur organisationens kvalitetsledningssystem bor faststéllas,
underhallas och utvecklas. De étta principerna ér de foljande;

e Kundfokus — innebér att fokus ligger pé att kunden ska tillfredstéllas
samt forstdelse for att detta synsétt inger l6nsamhet, dock krévs
integrering av kundfokus 1 alla processer. Ledningssystemet ska
saledes hantera kundorder samtidigt som metoder for att forutse
kommande krav fran marknaden anvénds, vilket leder till faststdllande
av kundfokuserade mal for hela och delar av verksamheten

e Ledarskap — Ett vdl genomfort ledarskap skapar forebilder som lever
efter organisationens vérderingar, ddr sattet att agera gentemot kultur,
fortroende, delade asikter och motivation uppnar organisationens mal.
Hur dessa mal uppnas dr en viktig del i kvalitetsledningssystemets
uppgifter.

o Medarbetarnas engagemang — For att f4 medarbetarna att engagera sig
fullt ut och déarigenom vara en tillgang for att striva mot de uppsatta
malen krivs att de kdnner delaktighet, uppmuntras och fir mojlighet
att utvecklas. Det &dr ledningssystemet som hanterar hur medarbetarna
behandlas, utnyttjas och utvecklas tillsammans med hur
kommunikation och kunskapsutbyte sker.

e Processinriktning — De dynamiska processerna bor ha ett tydligt
dndamdl dir deras bidrag till méluppfyllnaden definieras. Dessa
processer ska sedan métas, analyseras och forbdttras i
ledningssystemets regi.

o Systemangreppssdtt for ledning — Genom att fa en systemsyn for
samtliga ingdende processer ges en tydlig styrning mot uppfyllnad av
verksamhetens mél. Kvalitetsledningssystemet dr saledes inte enskilda
aktiviteter eller uppgifter som ska utforas utan ett samverkande system
for att skapa en effektiv organisation som astadkommer Onskat
resultat.
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o Stdandig forbdttring — Att stindigt forbéttra verksamheten utifran savél
funktion som effektivitet ligger 1 att 16sa problem som leder till béttre
resultat. Genom anvéndning av tillgdngliga metoder kan medarbetare
vara delaktiga 1 utvecklingsarbetet dér deras kunskap ér av stor vikt.

o Faktabaserade beslut — Det géller att anvéinda data som har insamlats
av kompetenta medarbetare genom vil valda metoder for att ta ritt
beslutsgrund. Genom anvédndning av ritt data inges fortroende for
organisationens beslut.

e Omsesidigt fordelaktiga relationer till leverantorer — Genom att ha
Omsesidiga relationer med leverantorer delas bland annat kunskap och
forstaelse vilket okar mojligheten for okat vdrde hos bdda parter.
Kommunikation och samarbete uppmuntras genom processernas
utformning for att komma ifrén att se leverantdren som en motpart och
istillet uppna gemensamma mal. (Hoyle och Thompson 2003)

Leverantorer

For att kunna leva upp till den sistnimnda principen ligger mycket av arbetet i
att vélja ratt leverantor. Inte minst di dagens kund-leverantors relationer ar
mer Oppna och dir det ar vanligt att mer partnerskapsliknande relationer
anvinds. Vid utvirdering av mojliga leverantorer dr det 1 forsta hand fem
punkter som bor analyseras; leverans av ritt kvalitet, leverans vid rétt
tidpunkt, leverans av ritt kvantitet, lagt pris samt god service. Att en
leverantér dr bdst inom nagot omrdde gor denna sdllan till den bista
kandidaten utan den som é&r bra 1 alla avseenden &r oftast det bésta valet. Det
som efterstrdvas nir det géller val av leverantdr dr att de levererade varorna
alltid haller avtalad kvalitet och att kontroller darfor inte krdvs, vilket leder till
en minskande kostnadspost for foretaget. For att uppratthalla detta dr det
fordelaktigt att kontinuerligt utfora leverantorsutvarderingar, vilka ger
indikationer huruvida leverantoren lever upp till olika kriterier. Dessa kan da
aven ligga till grund for utveckling av leverantdren for en forbéttrad kvalitet
pa levererade artiklar och produkter (Sandholm 2001).

Kvalitetsutveckling

En del 1 kvalitetsledningssystemet, vilken ndmns i principerna ovan, ir att
standigt uppfylla de utsatta malen samt att forbdttra produkter och
verksamheten utifrén ett kvalitetsperspektiv. Ater igen #r det de stéindigt
okande kundkraven tillsammans med snabb utveckling av teknologi och
global konkurrens som driver denna utveckling. Det finns dock olika
angreppssitt och uppfattning nir det giller forbéttring av kvalitet vilka
dirigenom har gett flertalet dimensioner till produktkvalitet. Foérvantad
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kvalitet dr ett exempel, vilket avser kundens forvintning pd produkten efter
inkdp och har darfor en stark koppling till kundtillfredstéllelse. Ett andra
exempel dr onskad kvalitet vilken skiljer sig mellan kunden och tillverkaren
men dven mellan olika kunder som alla har olika 6dnskemal om produkten.
Forutsagd kvalitet hanteras vid utveckling av nya produkter dir foretaget
utgar ifran insamlad data for att pd sa sitt forutséga vilka egenskaper den nya
produkten ska ha. Ett sista exempel dr bedomd kvalitet vilken berdknas via
tester eller baseras pa expertutlatande vilken &r anvindbar vid utvérdering av
prototyper. Dessa olika uppfattningar gor utvecklingen av kvalitet komplex
och tidskrdvande, darfor ér det till stor hjélp att anvdnda olika modeller och
system fOr att ge en storre chans till ett lyckat forbéttringsarbete (Saroso och
Murthy 2006).

Nir det géller det kontinuerliga forbéttringsarbetet dr det inte sjdlvklart att det
sker med framgang. For att lyckas finns det ett antal forutsdttningar som
maéste tas hansyn till. Nagra exempel pa dessa dr att det finns inarbetade
rutiner for forbattringsarbetet, att ledningen tar del 1 arbetet, att det finns fakta
géllande kvalitetsldget och att de personer som ingar i arbetet ges tid till att
delta. Det finns olika program och modeller som dr behjalpliga vid
kvalitetsforbéttringar dér Six Sigma ar ett kant exempel (Sandholm 2001).

Genom att satsa pa en stindig forbattring av kvalitén finns flera ekonomiska
vinningar att gora. Dessa samband av forbattrad savdl intern som extern
kvalitet och 6kad lonsamhet ges i1 figur 2.7. Med de besparingar som gors
genom forbéttringsarbetet kan nya investeringar i kvalitetsutveckling goras,
vilket resulterar i en positiv spiral som for med sig mojligheter till bland annat
Okade marknadsandelar och 6kning av forddlingsvirdet (Bergman och Klefsjo
2007).
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Figur 2.7. Visualisering av samband mellan en hégre kvalitet och en
forbdttrad lonsamhet enligt Bergman och Klefsjo.

2.2.3 Supply chain quality management

Vikten av att fa ett helhetsperspektiv och se till hela flodet enligt SCM, har
diskuterats 1 foregdende kapitel. Detta synsétt bor anammas dven ndr det
géller kvalitet, detta da en kombination av kvalitetsstyrning och SCM anses
ge mojlighet till 6kad konkurrenskraft och vinstmarginal. Skillnaden mellan
traditionell kvalitetsstyrning och det nyare begreppet supply chain quality
management dr bland annat att istdllet for att bara gora forbattringar inom
foretaget, de egna produkterna och processerna integreras hela flodet dér
fokus ligger pa forbéttring av processer mellan foretag (Amoozad Mahdiraji,
Arabzadeh och Ghaffari 2012).
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Figur 2.8. Modell for supply chain quality management enligt Mellat-Parast.

I figur 2.8 presenteras konceptet for supply chain quality management. Den
vitala delen i denna modell ar att kvalitetsstyrning och SCM influerar
varandra pa ett positivt sitt genom att resultera i forbattring av savél kopare-
leverantor tillfredstdllelse som prestanda. I framtiden kommer foretag att
behdva integrera de tvd forfarandena med betoning pé kvalitet for att behalla
sin konkurrenskraft pa marknaden (Mellat-Parast 2013).

2.3 Lean production

Lean production, hirefter bendmnt Lean, har sitt ursprung i den japanska
biltillverkaren Toyotas foretagskultur som grundades redan innan andra
virldskriget. Det var familjen Toyoda som bade startade foretaget och lade
grunden for det kommande produktionssystem som skulle fordndra synen pa
effektiva foretagsprocesser Over hela viérlden. Lean, eller resurssnal
produktion, dr det idag kdnda namnet for Toyotas tillverkningsfilosofi som
inom Toyota kallas The Toyota Production System (TPS) (Liker 2004). Dock
ska det inte sdttas ett likhetstecken mellan dessa tva begrepp da Lean har fler
influenser @n bara fran TPS. Andra Japanska biltillverkare har bidragit till
savil arbetssitt som strategier, vilka i sin tur delvis har paverkats av
amerikanska pionjirer inom kvalitetsomradet (Sorqvist 2013).
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Utvecklingen av TPS skedde som en respons pa Henry Fords massproduktion
dér man tog fasta pa det kontinuerliga materialflodet dock med inriktning pa
enstycksflode for att anpassas till Toyotas forutsidttningar. En vital skillnad
mellan massproduktion och TPS var att den forstndmnda endast fokuserade pa
kostnader. Toyota influerades istillet av den datida kvalitetsrorelsen 1 Japan
vilken lade fokus pa kvalitet som dédrigenom minskade kostnaderna till en
hogre grad dn vid enbart ett kostnadsfokus. Genom artionden av att prova
olika metoder, misslyckas och gora om i cykler har TPS vixt till en kraftfull
filosofi, ddr denna strdvan efter stindiga forbattringar lever kvar som en av
huvudprinciperna. Men det drdjde énda till attiotalet innan filosofin riackte
utanfor Japans grinser och metoderna borjade anammas av andra foretag
virlden 6ver (Liker 2004). Da Lean borjade spridas dver virlden spreds det
dven snabbt till och sedan inom Sverige. Anledningen till detta ar troligtvis till
foljd av Sveriges omfattande bilindustri vilken var dppen for nya idéer fran
Toyota och Lean. Vid denna tid var Lean fortfarande begrinsad till
produktionen i tillverkande foretag (Sorqvist 2013), medan filosofin idag har
spridits och utvecklats, vilket har gjort den applicerbar i1 alla typer av
branscher varlden over (Lewis 2000).

Definition

Lean ér ett svardefinierat begrepp men en forklaring ér att Lean 4r en relation
mellan den tekniska och den sociala arbetsorganisationen. Det tekniska
systemet innefattar bland annat standardiserade rutiner, planering av underhéll
och just-in-time, medan exempelvis HR- fragor, utbildning inom kvalitet och
ledningsstod paverkar arbetskvaliteten i den sociala delen (Chiang och Sim
2012). Ett annat sétt att beskriva Lean dr genom dess maél vilka dvergripande
kan ses som;

... undvika sloseri av alla former — fokus ligger i att skapa vdrde for
kunderna. (Bergman och Klefsjo 2007)

Anledningen till att det dr svért att séitta direkta ord pa Lean kan vara att det
delvis grundas pa japanskt kvalitetsténk, vilket baseras pé filosofi, tankesatt
och virderingar. 1 véstvirlden dr det vanligare med vilstrukturerade och
konkreta koncept. Nagot mer specifikt kan Lean tolkas som;

. ett sdtt att se pd, driva och leda en verksamhet som baseras pa
resurssndla, flexibla och snabba processer vilka drivs utifran kundernas

aktuella behov. (Sorqvist 2013)
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Genom att grafiskt beskriva Lean 1 form av Leanhuset, som presenteras 1 figur
29, ges en tydligare forklaring pd Leanfilosofins uppbyggnad och
grundlidggande delar. En av fordelarna med Lean é&r att det dr anvindbart i
olika typer av branscher och foretag, detta gor att huset kan se olika ut
beroende pa organisationens struktur och virderingar (Sorqvist 2013). Att
anvianda ett hus som symbol grundas i att alla delar maste vara ritt
konturerade 1 systemet for att huset ska std stadigt. En svag ldnk gor att hela
huset och systemet forsvagas (Liker 2004).

Standiga férbittringar
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Figur 2.9. Visualiserar en overgripande version av Leanhuset och dess
bestdndsdelar, enligt Sorqvist.

Det finns 14 principer indelade i fyra grupper, filosofi, processer, anstéllda
och partners samt problemlosning, som TPS och darfor ocksa Lean vilar pa.
Relationen grupperna emellan dskédliggors 1 figur 2.10, vilken har formen av
en triangel med en bas av langsiktigt tdnkande och en spets av stindig
forbattring (Liker 2004). En utforligare beskrivning av varje grupp ges nedan;

e Filosofi — Ledningsbeslut ska grundas pé langsiktigt tinkande dven om
kortsiktiga ekonomiska mél blir lidande.

e Processer — Hir giller bland annat att skapa ett kontinuerligt
processflode for att problem ska synliggdras, undvika éverproduktion
genom att anvidnda dragande system och stoppa processen om det
uppstér kvalitetsproblem.

32



o Anstdllda och partners — Respektera, utveckla och utmana savil
personal som leverantdrer och utveckla ledare som lever efter och
formedlar filosofin.

e Problemldsning — Observera situationen med egna dgon for att inge
forstielse, alternativa beslut ska 6verviagas noga och fa ta tid innan ett
samstdmmigt beslut tas som f6ljs av snabb implementering och var en
stindigt ldrande organisation genom reflektion och stindiga
forbattringar. (Saurin, Rooke och Koskela 2013)

Problem-
lgsning
Standiga

forbattringar och

standigt larande

Anstdllda och partners
Respekt, utmana dem och
|at dem vExa

Processer
Eliminera slseri

Filosofi
Langsiktigt tdnkande

Figur 2.10. Modellen for de fyra grupperna av principer beskrivna av Liker.

Transformation

For att 6verga till det synsitt och produktionssystem som Lean stér for kravs
stora insatser av foretagets alla delar. Detta d& det handlar om en Overgang,
eller transformation, fran den traditionella massproduktionen till Lean. Det ar
saledes bade foretagskulturen och de fysiska flodena som ska transformeras
vilket gor att det & manga punkter som skiljer de bada
produktionsfilosofierna &t (Sorqvist 2013). De huvudsakliga skillnaderna
presenteras i tabell 2.1.
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Tabell 2.1. Skillnader mellan massproduktion och Lean enligt Sorqvist.

Massproduktion Lean

Produktcentrerad Kundcentrerad

Fokus pé stordriftsfordelar Fokus pé konkurrensfordelar

Hierarkisk och funktionell Platt och flexibel flodesorganisation

organisation

Funktionell styrning genom order Uppmuntrar individuella initiativ

fran chefer utifran situationens behov

Specialister leder utvecklingen Alla deltar aktivt 1 utvecklingsarbetet

Fokus pa kostnader och kortsiktiga Fokus pa att gora ritt och leverera

resultat kvalitet, vilket ger goda resultat och
langsiktig utveckling

Planer och prognoser styr Kundens efterfragan styr

produktionen produktionen

Att produktionen endast styrs av kundbehov dr dock inte sant i alla lagen. I
fall sdsom langvdga transporter kan det vara nddvindigt att bestilla
komponenter 1 fortid, men planeringen dr i dessa situationer viktiga for att
ledtiderna ska bli kortast mojliga (Liker 2004).

Eliminera sloseri

Inom traditionell processforbédttring ser man till de delar i processen som
tillfor vérde till produkten och genom att exempelvis 0ka hastigheten eller
utnyttjandegraden forbittra dessa enskilda delar. Betydande forbattringar for
just det processteget kan fas men sett till hela flodet blir fordndringen mycket
liten. Detta da det inom en process endast dr fa steg som dr virdehdjande,
endast nagra procent av den totala ledtiden géir at till att oka vérdet pa
produkten. Det Lean inriktar sig pé ér istéllet de delar som sker mellan de
virdeskapande stegen, det si kallade sloseriet. Har strivar man efter att skapa
en forstaelse for hela flodet och eliminera sldseriet for att pa sa vis skapa ett
effektivare totalflode och en minskad ledtid (Liker 2004).

For att tydliggora vad sloseri dr och dven kunna angripa det i praktiken finns
en modell, 7 + 1 sldseri, som beskriver olika typer av sloseri. Dessa former av

sloseri som Lean fokuserar kring dr foljande;

e Overproduktion — fler produkter &n vad kunden efterfragar tillverkas
eller tillhandahalls.
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e Lager — Lagerhdllning skapar inget sdkert vdrde dad priset under
lagertiden kan fordndras samt att det binder kapital.

o Overarbete — ett vanligt sldseri ér att tillfra en produkt egenskaper
eller funktioner som kunden inte 4r beredd att betala for.

e Transport — transport av bland annat material och utrustning tillfor
inget vérde, inte heller dd det forflyttas mellan virdeskapande steg
vilket gor att det bor minimeras eller elimineras.

e JVintan — vid ojimna floden sker ofta sloseri i form av vintan pa att
andra aktiviteter ska fardigstdllas, pd inkommande produkter eller
omstéllningar.

o Fel och omarbete — storningar 1 form av fel och brister samt
atgirdande av dessa har ofta stora effekter pd mdjligheten att skapa ett
effektivt flode.

e Rorelser — onddig forflyttning och rorelse av sdvdl méanniska som
utrustning utgor sloseri.

e  Qutnyttjad kreativitet — att inte utnyttja medarbetarnas kunskap och
idéformaga vid forbéttringsarbetet dr ett sloseri som  har
uppmérksammats forst under senare ar. (Sorqvist 2013)

Det finns éven icke-vdrdeskapande aktiviteter som dr nddvandiga for att det
ska vara mojligt att utfora de viardeskapande aktiviteterna. Dock betyder det
inte att dessa aktiviteter inte bor analyseras for att forbéttras utan endast att de
pa nédgot vis dr nddvandiga for att processen ska ga att genomfora (Sorqvist
2013).

Implementering

Som alla modeller har d&ven Lean svagheter i1 sin uppbyggnad, men genom att
forsta dessa okar mdjligheten att anvéinda och implementera Lean pa rétt sitt.
Ett exempel ar att det endast finns f4 handfasta modeller och verktyg som
hjilp vid forbéttringsarbete. Det kravs dven mycket tdlamod for att lyckas
med transformationen till Lean. Detta d& det tar tid innan resultaten blir
synliga eftersom det krivs langsiktig planering for att filosofin ska forankras i
alla organisationens delar och dérefter forbdttra processerna successivt
(Sorqvist 2013). Implementering av Lean utanfor tillverkande industrier har
okat allteftersom filosofin har spridits. Dock &r det en utmaning men
samtidigt en mojlighet att kunna forma principerna efter de forutséttningar
som finns i organisationen (Marodin och Saurin 2013). Den Overgripande
filosofin &r ldttare att direkt Overfora till andra typer av foretag medan
tillimpning av de mer specifika verktygen dr svarare (Liker 2004).
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Det finns flertalet faktorer som pédverkar implementeringsprocessen av Lean
och bor dirfor tas 1 beaktning. Exempel pé faktorer dr personalens mdjlighet
och kunskap for att kunna forstd och genomfora processen, vilken typ av
produktionssystem som finns vid tidpunkten, fOretagets Oppenhet for
forandringar och slutligen en av de viktigaste som &r ledningens stéd och
engagemang. Det finns sedan olika metoder for att stodja detta arbete dér ett
exempel dr viardeflodeskartor som utgér ifran det nutida tillstdndet och sedan
skapas ett onskat framtida tillstand tillsammans med en forbattringsplan. Mer
generella metoder inkluderar utbildning av personal, identifiering av
kundbehov samt vilka Leanprinciper som ska prioriteras (Marodin och Saurin
2013). Den svaraste delen att hantera nér det kommer till introduktion av Lean
ar personalen. Deras instillning till fordndring &r avgorande for om
implementationen ska bli framgangsrik da det & medarbetarna som ytterst
genomfor och dven uppritthaller synsittet och arbetsprocesserna som Lean
foresprakar (Chiang och Sim 2012).

Genom implementation av Lean ges ater igen inviten till att skapa en
helhetssyn genom att se till hela flodet enligt SCM. Det som foresprékas &r att
skapa ndrmare samarbeten med externa aktorer, delvis for att 6ka inflytandet
och spridningen av Lean filosofin. Detta bidrar siledes till bland annat
effektivare floden, kortare ledtider och minskade kostnader genom hela
flodeskedjan. Dock anses spridningen av Lean vara positivare gentemot
kunden &n leverantoren i1 de fall dir en hogre grad av samarbete anammas
(Moyano-Fuentes, Sacristan-Diaz, och Martinez-Jurado 2012).

Lean har o6ver tiden introducerats i flera olika branscher och édven 1 allt
komplexare system. Det anses att Lean &dr ett bra sdtt att hantera komplexa
system pd d& det i flera fall bidrar till att forenkla och eliminera onddig
komplexitet i systemet. Exempel pa hur tankesétt bakom Lean astadkommer
forbattring dr exempelvis genom att skapa jamna floden vilket frambringar
hantering av sloseri samt att utveckla kompetent personal som darigenom har
mojlighet att forstd komplexiteten och da ocksd kunna hantera den (Saurin,
Rooke och Koskela 2013).
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Kritik och fordelar

Det har under de senare dren uppstdtt en del kritik kring Lean och dess
effekter pa foretaget. Kritiken bygger bland annat pa att forvantningar inte har
infriats och att det skapas negativa bieffekter i form av stressad personal samt
arbetsskador. Det anses dven att Lean bidrar till forstirkande av manliga
egenskaper genom exempelvis renodlade arbetsmoment som kriver styrka.
Men & andra sidan okar Lean samarbete 1 grupp och kommunikation
medarbetare emellan vilket istdllet bidrar till en okad jamstilldhet (Sorqvist
2013). Ett mer generellt ifragaséttande till Lean ar Japanska biltillverkares
ekonomiska problem, dir exempelvis Nissan har slagits samman med Renault
och dir Ford har kopt upp Honda och Mazda (Lewis 2000). Den kritik som
ges beror mestadels pd mindre vdl genomforda implementeringar, dar orsaker
exempelvis kan vara bristande ledningsstdd, svagt kundfokus eller dalig
planering tillsammans med otillrdckliga resurser (Sorqvist 2013). Grunden i
en framgangsrik implementation ligger saledes 1 kulturfordndringen samt
forankringen och fOrstaelsen hos foretagets ledning. Engagemanget maste
finnas hos de ledande inom foretaget for att filosofin ska genomsyra hela
organisationen och dirigenom ge resultat i framtiden (Liker 2004).

De stora fordelarna med Lean ligger i eliminerandet av sloseri vilket ger
fordelar i form av ekonomisk och finansiella fortjédnster (Chiang och Sim
2012). Lean mojliggér dérigenom att kunden erbjuds mer for mindre vilket
ger en Okad kundtillfredsstéllelse och lojalitet. En annan positiv respons vid
ett vil genomfort inférande av Lean &r interna forbéttringar 1 form av 6kad
motivation, hélsa och ndjdhet samt ett 6kat engagemang hos medarbetarna
(Sorqvist 2013). Detta tillsammans bidrar till att skapa nya och héllbara
konkurrensfordelar (Lewis 2000).

2.3.1 PDCA

En modell for systematiskt forbattringsarbete &r PDCA (eller PDSA) som stér
for Plan, Do, Check (eller Study som é&r ett nyare namn pa samma utforande)
och Act. Den cykliska arbetsgangen som anvinds presenteras i figur 2.11.
Denna modell har sitt ursprung redan frdn 1920-talet men har sedan dess
genomgatt en del fordndringar fram till den version som anvénds idag
(Sorqvist 2013). Arbetet startar 1 Plan-fasen dir det tinkta forbéttringsarbetet
planeras noga utifran vilka atgarder som ar ndodvandiga, samt analysering och
forutsdgning av resultatet. I ndstkommande fas implementeras de forbéttringar
och ldsningar som arbetades fram i det foregdende steget. Direfter ska
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forandringarna  foljas  upp och resultatet utvdrderas (Gershon och
Rajashekharaiah 2013). Eventuella korrigeringar eller andra atgédrder gors i
Act-fasen, samt om forbattringarna dr verkningsfulla standardiseras dessa.
Sedan borjar cykeln om for att antingen undersdka andra 16sningar eller
paborja nya forbéttringsarbeten. PDCA representerar ett experimentellt
arbetssdtt for problemlosning, vars styrka &r att tydliggdra kontinuiteten i
forbattringsarbetet (Sorqvist 2013).
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Figur 2.11. Den cykliska utvecklingsmodellen PDCA, enligt Sorqvist.

PDCA ér lampligt for savil stora som mindre projekt (Liker 2004), dock ses
modellen idag mer som ett genomforandeverktyg dir implementation av
atgirder 16sningar och forslag dr det frimsta anvdndningsomrédet (Sorqvist
2013). Forbéttring utefter denna modell uppmuntras i alla delar av
organisationen dir ett effektivt arbetssidtt mojliggér problemldsning,
dokumentering samt standardisering utan att storre projektsatsningar behover
goras. Forbittringsarbetet forflyttas saledes ner till arbetarnivd dér
gemensamma diskussioner halls och beslut tas. Detta ger fordelar genom
bland annat att arbetarna har mgjlighet att bade identifiera och forbéttra de
minsta sloserier (Liker 2004).
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2.3.2 Verktyg

Maénga av de principer och verktyg som anvdnds inom Lean bidrar
gemensamt till att skapa effektiva floden och processer i foretaget. Omvént
kan det ocksé sédgas att effektiva floden dr en forutsdttning for att uppna de
delar som Lean star for, exempelvis kundorderstyrning och bra kundservice.
Det blir séledes en itererande rorelse dér ater igen de stindiga forbéttringarna
av organisationen hamnar i fokus (Sorqvist 2013). Nedan presenteras tre
exempel pa grundldggande verktyg inom Lean.

Viirdeflodesanalys

Ett mycket anvdndbart verktyg inom Lean &r vidrdeflodesanalyser vilka
beskriver hur véirde flodar genom foretaget med stdéd av informationsflodet
(Pyzdek 2003). Utvalda floden analyseras systematiskt med utgdngspunkt i
kundbehov. Kartan konstrueras med hjilp av olika symboler, vilka beskrivs 1
bilaga B, samt att information sdsom ledtid och virdeskapande tid tas fram.
Det forsta steget handlar om att identifiera och analysera nuldget medan det
sedan anvinds som bas for att utveckla ett forbattrat och effektivare flode for
framtiden (Sorqvist 2013). Overgripande passeras fyra steg i arbetet med
virdeflodesanalyser;

1. Urval av produktfamilj — for att inte gora arbetet for komplext gors
med fordel en vérdeflédesanalys av en grupp av produkter som har
liknande processrutiner.

2. Kartliggning av nuvarande tillstandet — den nuvarande
produktionsprocessen beskrivs och analyseras.

3. Skapa ett forbdittrat framtida flode — en eller flera fordndringar utifran
Leans principer utvecklas och visualiseras.

4. Utveckla en arbetsplan for att na det framtida tillstandet —
Implementering sker successivt utefter den framtagna planen.
(Schmidtke, Heiser och Hinrichsen 2014)

Med virdeskapande tid menas de delar 1 flodet som tillfor ett virde som
kunden sedan kan uppskatta, exempel pa vérdeskapande tid dr montering.
Ledtid kan ha varierande betydelse men det vanligaste mattet dr den tid det tar
fran order till leverans En stor del av ledtiden &r i méanga fall lagring av sévil
komponenter som produkter (Sorqvist 2013).
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Négra av de mest framtrddande fordelarna med vérdeflodesanalyser dr bland
annat att uppfyllnad av kundens efterfrdgan analyseras innan implementation
vilket reducerar kostnader och tid. Detta gbér ocksa att forbattring och
optimering av processen kan goras innan implementation. Ett sista exempel ér
att effekten av eventuella forandringar 1 exempelvis framtida efterfragan kan
forutsdgas. Samtidigt finns det vissa begridnsningar av verktyget sdsom att
vardeflodet analyseras 1 ett statiskt ldge vilket gor att det inte tas hinsyn till
variationen samt att ménga materialfloden kan vara komplexa, och inte
linjdra, vilket gor det svarare att skapa en virdeflodeskarta som ar tydlig
(Schmidtke, Heiser och Hinrichsen 2014).

Just-in-time

JIT kan definieras som ett repetitivt produktionssystem vilket bearbetar och
forflyttar material just ndr det behdvs och vanligtvis i mindre kvantiteter.
Dock ér JIT inte bara ett system fOr inventarier, utan dven ett sitt att arbeta
med forbattring av flodet fran leverantor till slutkund (Swanson och Lankford
1998). JIT ar séledes en av grundpelarna i TPS och Lean, vilket bestar av
flertalet principer som syftar till att produkter ska produceras och levereras
med korta ledtider och i sma partier for specifika kundbehov. Detta gor att;

.. JIT levererar de rdtta artiklarna vid rdtt tidpunkt och i rdtt mdngd.
(Liker 2004)

Kundbehov 1 detta fall representeras av savél interna som externa kunder,
dér definitionen ovan giller for varje steg i processen. I kombination med
JIT krdvs att ett dragande system anvinds dér det efterfoljande steget i
processen alltid bestimmer hur det foregdende steget ska agera (Liker
2004). For att JIT ska vara applicerbart kriavs att den interna kvaliteten ar
hog, diar bland annat existensen av mellanlager och reserver dr liten
(Bergman och Klefsjo 2007).

For att JIT ska ge framgdng och konkurrenskraft for foretaget méste alla
led vara engagerade och uppfylla sin kvot, detta dd det dr det stindigt
jdmna flodet som dr grunden for JIT. En viktig del dr att ha vl valda
leverantdrer som héller en jamn kvalitet samt palitliga leveranser, samtidigt
som den interna kvaliteten maste uppritthallas for att ge ett bra slutresultat.
Det kravs dven stindig uppmirksamhet hos personalen for att detektera fel
och atgirda dem direkt dir de uppstdr, allt for att ge ett sd litet
storningsmoment som mojligt. Skillnaden mot det traditionella produktions
och leveranssystemet som har tydliga toppar och dalar av kostnader som
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respons pé bland annat lagerhdllning 4r att JIT mojliggor ett ideligen jimt
flode. En annan fordel dr att JIT dr ett dynamiskt system som sténdigt bor
utvecklas och forbattras, vilket dérigenom skapar mojligheter for att hélla
foretaget 1 framkant (Swanson och Lankford 1998).

58

5S édr ett av verktygen som anvinds inom Lean for att skapa engagemang hos
medarbetarna men dven for att eliminera det sloseri som bidrar till fel, misstag
och skador (Liker 2004). Det sloseri som 5S hanterar dr bland annat tiden som
gér 4t till att leta efter saker samt det bundna kapital som finns i dverflodigt
material, utrustning eller verktyg. Samtidigt gor oreda att det ar svart att
forbattra och effektivisera floden (Sorqvist 2013). 5S anvinds darfor 1 forsta
hand for att synliggéra dessa problem och i ndsta steg att mojliggora
forbattringar (Gapp, Fisher och Kobayashi 2008), som dérigenom leder till
jdmna fléden och minskad ledtid (Liker 2004). De 5S:en beskrivs nedan;

e Sortera — G& igenom materialet pa arbetsplatsen och gruppera dem
utifran om de dr nodvéndiga, icke-nddvéndiga eller otjénliga.

o Strukturera — Skapa stukturer och systematik for de saker som har
bedomts nodvéndiga, vilka dérigenom far en egen plats dér den alltid
ska forvaras nér den inte anvénds.

o Stdda — Storstdda ytan sa att allt ar rent.

o Standardisera — Hér skapas regler och rutiner for hur de foregdende
stegen ska uppritthallas. Aven utbildning av personal planeras i detta
steg.

o Skapa vana/Sjdilvdisciplin — Ledning och ledare ska granska arbetet for
att ordningen ska uppréitthallas samt att de nya rutinerna efterlevs.
(Sorqvist 2013)

Det svéraste steget att upprétthalla &r det sista och femte steget. Ledningen
bor dirfor se till att personalen har rétt utbildning samt skapa motivation for
att bidra till att den skapade standarden efterfoljs samtidigt som fortsitt
utveckling sker. Att skapa en itererande rorelse av modellen inger ett stindigt
underhdll samtidigt som det inbjuder till detekterande av forbéttringar (Liker
2004).

Da 5S overgripande handlar om ordning och reda pé arbetsplatsen dr det ett
verktyg som 1 storre utstrickning dr enkelt att applicera 1 varierande miljoer
och olika branscher (Sorqvist 2013). Dock ar det ater igen vitalt att foretaget
har skapat en foretagskultur dar engagemanget for standiga forbattringar gér
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anda upp till ledningen (Liker 2004). 5S handlar séledes inte bara om att ha en
stddad och strukturerad arbetsplats utan om en djupare forstdelse och kunskap
om dess bakgrund och anvindning. Kunskapsutvecklingen anses vara en av
de viktigare delarna néir det kommer till mojligheten att forbéttra processerna
samt att skapa tydliga styrningsstrategier 1 organisationen. Detta skapar en
stark grund for forbittringsarbetet i organisationen med resultat sdsom
effektivare floden och en sékrare arbetsmiljo (Gapp, Fisher och Kobayashi
2008).

2.4 Six Sigma

Initiativet till Six Sigma startade hos det Amerikanska elektronikforetaget
Motorola. Under 1980-talets forsta del borjade massproduktion av
elektroniska artiklar samt Oppning av den globala marknaden, vilket
framforallt gjorde att Japan etablerade sig pa nya marknader déribland
Amerika. Detta skapade problem i den Amerikanska industrin som inte nadde
upp till samma kvalitet och laga priser som Japanerna. Motorolas storsta
problem ansags ligga i kvalitetsbristkostnaderna (Raisinghani et al. 2005). Néar
styrelseordforande tillika son till grundaren av Motorola fick bevis pd att
problemen pédverkade kundndjdheten, satte han upp malet att under de
kommande fem é&ren skulle processresultaten Okas tiofaldigt. Genom
anvindning av statistiska forbattringsverktyg och utbildning av personal
lyckades han nd mélen som inkluderade ndjda kunder och en engagerad
ledning. Dock visade det sig att Motorola fortfarande inte var ndra den
kvalitet och de processresultat som Japanerna visade upp. Uppgiften blev nu
att skapa ett forbattringsprogram och Six Sigma Mechanical Design
Toleranceing blev resultatet. Data visade att vid tillfillet 1ag kvalitetsnivan
kring fyra sigman och en forbittring till sex sigma antogs kunna minska
skillnaden i forhéllande till japanerna. 1987 lanserades Six Sigma tillsammans
med nya ambitiosa mél som drev en vidare utveckling av savidl Motorola som
Six Sigma (Magnusson, Kroslind och Bergman 2000).

Motorola mottog 1988 the Baldrige Award vilket gjorde att Six Sigma
uppméirksammades av fler foretag som ddrefter har anammat metodologin
(Aboelmaged 2010). Sedan 1995 har antalet foretag som implementerat Six
Sigma Okat exponentiellt, ddr exempel pa foretag dr General electric, Toshiba
och Ericsson (Magnusson, Kroslind och Bergman 2000). Motiven till deras
inférande av Six Sigma som ett strategiskt verktyg &r flera, déribland att
uppnd resultat av hog niva, forbdttra arbetsprocesserna och fordndra
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foretagskulturen. Genom modifiering av savél filosofi som verktyg har Six
Sigma kunnat anpassas till varje foretags individuella forutséttningar, vilket
har gjort metodologin etablerad 1 alla olika branscher vérlden Oover
(Aboelmaged 2010).

Definition

Liksom for Lean finns det dven for Six Sigma en variation av definitioner. Ett
exempel dr att Six Sigma dr en projektorienterad och resultatinriktad syn pa
kvalitet samt ett sitt att mita och sdtta upp mal for att reducera fel som direkt
kopplas till kundkrav. Ett annat exempel ér att Six Sigma podngterar vikten av
processforbédttringar med syfte att reducera variation och att gora generella
forbattringar (Toma 2008). Det anses dven att Six Sigma anvéinder beprovade
kvalitetsprinciper och tekniker genom strdng, fokuserad och effektiv
implementation, for att uppna felfria afférsresultat (Pyzdek 2003).

Anledningen till denna variation av definitioner kan vara att Six Sigma
implementeras och anvénds pa olika sitt 1 olika foretag. Detta gor att det har
skapats olika aspekter pd vad Six Sigma egentligen &r. En definition som
forsoker knyta ithop de spridda forklaringarna lyder;

Six Sigma is an organized, parallel-meso structure to reduce variation
in organizational processes by using improvement specialists, a
structured method, and performance metrics with the aim of achieving
strategic objectives. (Schroeder et al. 2008)

Men ater igen krévs att definitionen anpassas efter hur situationen ser ut vid
respektive implementation for att skapa forstaelse (Schroeder et al. 2008).

Innebdrden av namnet Six Sigma bor utredas dd det dr grunden till dess
filosofi och mal, vilket dr att kraftigt minska oonskad variation hos produkter
och processer som dédrigenom mojliggér reducerade kostnader och oOkad
kundtillfredsstillelse (Bergman och Klefsjo 2007). Denna variation beror pa
att inputen i processen aldrig dr exakt identisk, vilket darfor paverkar
processens egenskaper savdl som produktens egenskaper. Genom att
minimera dessa variationer 1 input skapas en jimnare process och en jaimnare
output av produkter (Magnusson, Kroslind och Bergman 2000).
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Figur 2.12. Beskrivning av den accepterade variationsfordelningen for Six
Sigma, enligt Bergman och Klefsjo.

Sigma (o) ar en grekisk bokstav som normalt anvénds for betdckning av
standardavvikelse, i Six Sigmas fall dr det avvikelsen i antal sigma som
beaktas. I figur 2.12 visualiseras, med skuggning, det omridde for
variationsfordelningen for en viss egenskap hos en process eller produkt dér
det genomsnittliga véirdet dverensstimmer med malvirdet. Dock finns det
alltid en viss variation och efter flera métningar har genomsnittsvirdet
forflyttats. Inom Six Sigma é&r toleransen for variation kring malvérdet +1.5¢
vilket maximalt ger 3.4 defekta delar per miljon enheter (Bergman och
Klefsjo 2007). For att forstd fordndringen i acceptansnivan fran den dldre
versionen Three Sigma till Six Sigma, har Three Sigma 2700 defekta delar per
miljon enheter, vilket motsvarar 99.73 % korrekta enheter (Pyzdek 2003).

Det kan anses att en felprocent pa 0.27 inte dr mycket men om det skulle
ricka med 99 % kvalitet skulle det bland annat motsvara;

e att el, vatten och virme skulle vara ur funktion 15 min varje dag
(Bergman och Klefsj6 2007).

e att ungefdr 23 700 gireringar dagligen skulle goras till fel konto
(Bergman och Klefsjo 2007).

e att 500 felaktiga kirurgiska ingrepp gors varje vecka (Raisinghani et
al. 2005).

e att 16 000 mail forsvinner varje timma (Raisinghani et al. 2005).
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Detta ger en indikation om vikten av att stdndigt forbéttra organisationen i
stravan mot felfria produkter och processer (Raisinghani et al. 2005).

For att kunna nd de mal som efterstrdvas 1 forbéttringsarbetet kravs ett vél
genomténkt arbetssdtt, Six Sigma foresprdkar en forbattringsmodell i fem
steg, DMAIC. Bokstidverna star for Define, Measure, Analyze, Improve och
Control (Bergman och Klefsjo 2007). I figur 2.13 visualiseras denna
arbetsgdng som en cyklisk process dar ett forbattringsprojekt stindigt foljer pa
ett annat Utanfor kdrnan finns de fyra viktigaste principerna inom Six Sigma,
vilka stiandigt influerar det pdgaende arbetet 1 savdl smd som stora projekt.
Dessa fyra dr Hogsta ledningens engagemang, Allas delaktighet, viket
inkluderar anstdllda, &gare, leverantdrer och kunder, Resultatorienterad
utbildning samt Métsystem (Magnusson, Kroslind och Bergman 2000).

Hogsta ledningens engagemang

Resultatorienterad utbildning

)’_\ ~

Define Measure Analyze Improve Control

M) S 7

Matsystem

Allas delaktighet

Figur 2.13. Det generella ramverket for Six Sigma enligt Magnusson,
Kroslind och Bergman.

Implementation

En av  delasma  som  sérskiljer =~ Six  Sigma  frdn  andra
kvalitetsforbéttringsprogram &r att det utbildas specialister och ledare som
deltar i forbattringsprojekt. Dartill kravs spridning av kunskap som bland
annat forbéttringsmetoder, projektarbete och processprestanda, detta till all
personal 1 foretaget. Figur 2.14 presenterar den utbildningsstruktur som Six
Sigma har skapat, vilken utgdr fran Overgripande endagarskurser till
utbildning av heltidsexperter. Green Belt avser utbildning av engagerade
medarbetare som &r intresserade av foretagets forbattringsarbete (Magnusson,
Kroslind och Bergman 2000). Ledare av forbéttringsprojekt innehar ofta
Black Belt nivd medan Master Black Belt har samma baskunskap som Black
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Belt men arbetar heltid som ldrare inom Six Sigmas utbildningsstruktur.
Champions kallas de personer med sdrskild expertis och langvarig erfarenhet
inom Six Sigma och det dagliga arbetet. Denna hierarki bidrar dven till en typ
av mentorer och ldrare dir de som har utbildats med mer kunskap lir och
stottar de med mindre utbildning (Pyzdek 2003). Med dessa utbildningsnivéer
som grund skapas de team som arbetar med forbéttringsprojekt dir olika
kombinationer skapas beroende pa vilken typ av forbattring som projektet
avser (Schroeder et al. 2008). Det kan vara allt frdn minde White Belt-projekt
som utfors pa den enskilda arbetsplatsen till stérre Black Belt-projekt, vilka
drivs tvarfunktionellt i foretaget med sdrskilt sammansatta projektgrupper
(Sorqvist 2013).

Uthildningsniva: Roller:
i Champion

i i Master Black Belt
Omfattande i i i i Black Belt

e SFRRRRRRRRRE. oo

Figur 2.14. Utbildningsstrukturen inom Six Sigma med olika definierade
roller, enligt Magnusson, Kroslind och Bergman.

Det finns olika strategier for hur Six Sigma bor implementeras men deras
utgdngspunkter dr desamma, ledningsengagemang, utbildning och stindiga
forbattringar dr dterkommande. Ett exempel dr en implementationsprocess i
sex steg;

1. Utbildning av seniora ledare som édven forbereder organisationen pé

framtida fordndring genom forankring 1 organisationens ledning samt
skapande av infrastruktur som fungerar vél for Six Sigma.
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2. Utveckling av system som anvidnds for kommunikation med kunder,
anstéllda och leverantorer samt metoder for erhallande och utvérdering
av desamma.

3. Utbildning i foretagets alla led, frdn toppen till botten, 1 savél Six
Sigmas verktyg som filosofi.

4. En ram for stindig processforbattring utvecklas samt system for
Overvakning av processer och framgang.

5. Ledningen tillsammans med processkunniga viljer ut processer som i
forsta hand ska forbattras genom anvéndning av Six Sigma projekt.

6. Six Sigma projekt utfors av Green Belt och Black Belt utbildad
personal arbetande i team. (Pyzdek 2003)

Ett annat forslag pa arbetsgang nir det giller implementation av Six Sigma
presenteras i figur 2.15. Processen visualiseras i form av en trappa dér det
forsta steget dr hogsta ledningens Overtygelse och engagemang (Bergman och
Klefsjo 2007). Vidare krdvs en drivande kraft i form av en Champion som
sedan ar delaktig 1 att ta konceptet vidare och fa hela ledningen att forsta
behovet av forbittringar och stélla sig bakom de fordndringar som Six Sigma
innebér, vilket dven leder till forankring 1 fOretagsstrategin. Nista del
inkluderar urval av vilka som ska utbildas till Black Belt samt att
utbildningarna genomfors, déribland &ven enklare utbildningar for hela
personalstyrkan. Som del i Black Belt-utbildningen sker praktik i form av
mindre forbattringsprojekt vilka leder foretaget mot de forsta synliga
resultaten. Dérefter gors métningar av processerna utifran deras variation som
sedan ligger till grund for de mél som sétts upp samt det 6kande trycket pa
forvéntat resultat. Till sist handlar det om tadlamod, detta delvis dé det inte gar
att implementera Six Sigma pa en natt, men dven talamod till det stdndiga
arbetet som krdvs for att ge langsiktigt resultat (Magnusson, Kroslind och
Bergman 2000).
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Kontinuerliga
forbattringar

Start

Forankring i foretagsstrategin

Hela ledningsgruppen
En stark padrivare

Overtygad foretagsledare
Figur 2.15. Trappan som beskriver ett forslag pa Six Sigmas
implementationsprocess enligt Bergman och Klefsjo.

Dessa strukturer for implementering av Six Sigma kan tyckas enkla, men att
lyckas dr svért. Det ligger mycket jobb bakom en lyckad implementation, dar
slarv endast kommer bidra till att foretagets investeringar blir utan avkastning
(Pyzdek 2003).

For att lyckas med Six Sigma &r implementationen avgorande, integrering,
forstaelse och engagemang mdaste nd ut till alla delar i foretaget dir det
kontinuerliga forbattringsarbetet sker (Raisinghani et al. 2005). Att
implementeringen startar frdn toppen och gar nedat ar vitalt for att Six Sigma
ska bli langvarigt, utan engagerade och fullt insatta ledare finns ingen
mojlighet att kunna driva igenom forbattringsprojekt (Pyzdek 2003).
Fordndring av foretagskulturen &r en annan viktig del som bor ses som en
process dar fysiska, psykiska samt tankeséttet ska fordndras. Det giller att
veta nér och hur fordndringar ska goras vilket ater igen méste stodjas uppifrn
samtidig som personalen utbildas vilket ger forstaelse for forédndringarna.
Négra andra viktiga framgingsfaktorer &r effektiv kommunikation,
tvarfunktionellt arbete 1 team, rétt prioritering och ledning av projekt samt
koppling av Six Sigma till affdrsstrategier, kunder, HR och leverantorer
(Aboelmaged 2010).
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Det anses att Six Sigma fortsdttningsvis kommer vara ett av de vitala
initiativen ndr det kommer till processutveckling. Men det finns ett Okat
intresse for att integrera Six Sigma med andra metoder for att skapa ett storre
intresse externt men dven ge forbittrade verktyg internt. Att sdtta kunden i
centrum har blivit allt viktigare och for at kunna uppfylla kundens krav
gillande, bland annat kvalitet, krdvs en vidare syn pd hur den vérdeskapande
processen ser ut, varfor integrering i SCM kan vara nyckeln till fortsatt
utveckling (Mehrjerdi 2011). Genom studerande av hela flodet utifrdn Six
Sigma kan utvdrdering och benchmarking av vérdeflodets prestanda goras
som grund for vidare forbattring. Samtidigt som anvdndning av DMAIC och
integrerade verktyg kan anvidndas vid uppréttande av riktlinjer for bedémning,
forbattring och kontroll av kvalitet, vilka ddrefter kan appliceras langs hela
flodet (Aboelmaged 2010). Det kan dock finnas vissa svarigheter 1 att lyckas
med denna integration, det anses vitalt att anvinda rétt leverantorer dé det inte
gar att na toppkvalitet med leverantdrer som inte uppfyller krav for Six Sigma
(Pyzdek 2003). Om det inte finns ritt leverantor tillgédnglig kan ett bra
samarbete Over hela flodet bidra till spridning av Six Sigmas filosofi dér hela
kedjas processer forbdttras och pd sd vis kan kostnader reduceras och
servicegraden O0kas (Aboelmaged 2010).

Ett annat exempel pd hur Six Sigma kan appliceras i framtiden dr genom
tilldimpning 1 verksamhetsstyrningen. Inom verksamhetsstyrningen ligger
hantering av personal som i flera avseenden &r en vital del i organisationen,
inte minst da personalens prestation direkt paverkar organisationens resultat.
Dock har det wvisat sig att effektiviteten av  traditionella
verksamhetsstyrningsprogram &r 14g samtidigt som personalen inte tror sig fa
stottning 1 utvecklingen av sin egen prestationsforméaga. Da denna del ar sa
pass viktig krdvs ett verktyg som kan uppritthdlla en vil fungerande
verksamhetsstyrning och snabbt 16sa problem. Genom applicering av Six
Sigma kan en minskad variation av de okontrollerbara faktorerna, som
tillsammans med de paverkbara faktorerna utgor foretagets resultat, erhallas.
Det anses saledes att Six Sigma ér en effektiv och kostnadsbesparande metod
nédr det kommer till utveckling av verksamhetsstyrningsprogram (Liu, Li och
Mclean 2013).
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Kritik och fordelar

Den framsta fordelen som formedlas nér det giller Six Sigma dr den dkande
graden av kundndjdhet. Reducering av processvariation, dkad produktivitet
och en okad kvalitet dr andra fordelar som framhdvs samtidigt att en
Overgripande forbattrad effektivitet kan erhéllas oberoende av bransch
(Aboelmaged 2010). Detta dr bara nagra av ménga exempel pa varfor manga
foretag viljer att implementera Six Sigma 1 sin affarsstrategi. Andra exempel
pa fordelar ér bland annat;

e Hjilp att fokusera pd processhantering pa alla nivder samt att utveckla
nya processer.

e Hjélp att forebygga, upptidcka och korrigera defekter.

e Hjédlp att oka antalet marknadsandelar, reducera kostnader och att fa
viaxande vinstmarginaler. (Toma 2008)

Trots de manga fordelar som Six Sigma pavisar finns dock viss kritik och
argument som talar emot en framgéingsrik implementation. Det anses bland
annat att Six Sigma inte inkluderar forflyttning och hantering av inventarier,
vilka 4r delar som har stort inflytande pa effektiviteten i foretaget. Aven att
kvalitetsforbéttringar endast omfattar tillverkning av produkter men inte ar
inkluderat i produktutvecklingen och dérfor saknas i produktens design ses
som ett problem (Raisinghani et al. 2005). En annan viktig aspekt dr att inte
stirra sig blind pa Six Sigma och dess mitningar vilket kan gora att andra
delar utesluts. Det giller dédrfor att ledare dven vidrderar sin intuition och
kreativitet tillsammans med ett realistiskt tankesétt for att dirigenom se till
foretaget som helhet. Nar det kommer till R & D anses Six Sigma, genom sitt
fokus péd defekter, verka himmande, frimst inom forskningsdelen. Men vid
utveckling av nya produkter ingar dven processutveckling och tester dir Six
Sigma kan betraktas som bidragande. Det ligger dock i anvéndarens ansvar att
tillimpa Six Sigma pd de delar inom foretaget dir de inger fordelar (Pyzdek
2003).

Négra ytterligare exempel pé kritik som uppstar i samband med introduktion i
hogsta ledningen dr att Six Sigma inte &r ndgot nytt utan bara samma
verktygssamling med ett annorlunda namn, de forviantade fordelarna ar inte
realistiska samt att andra forbéttringsverktyg kommer snart ersétta Six Sigma.
Denna kritik anvinds for vidareutveckling av Six Sigma samtidigt som
argumenten bemots med redan kénd kunskap. For att bemota det forsta
argumentet, kan verktygen anses desamma men Six Sigma foresprikar en ny
ram med nya sétt att applicera verktygen samt med nya fokusomréden, sdisom
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en engagerad ledning, kundfokus och utbildning. (Magnusson, Kroslind och
Bergman 2000). Six Sigma dr dven utvecklat for at hantera forandring dér
verktygen anvinds for att ledningssystemet ska vara flexibelt, detta pa grund
av nutidens stindigt Okande och fordnderliga kundkrav samtidigt som
produktutvecklingen sker i snabbare takt (Pyzdek 2003). Vidare visar flera
foretag, som exempelvis ABB och Motorola, pa att implementeringen av Six
Sigma har givit visentliga vinster. Det sista argumentet bemdts genom att Six
Sigma redan har anvénds under drtionden vilket visar det att det & med &n en
tillfallig fluga samtidigt som spridning vérlden Over fortfarande sker
(Magnusson, Kroslind och Bergman 2000).

2.4.1 DMAIC

Det finns manga olika modeller for att genomfora forbéttringsarbeten, men
under den senare tiden har DMAIC varit en av de mest frekvent anvénda.
(Sorqvist 2013). Denna modell ger en bra struktur for att kunna genomfora
Six Sigma projekt vilka oftast syftar till att forbéttra existerande processer
eller produkter (Pyzdek 2003). Aven att problemet dr okint dock med
besparingspotential och att projektet pagér under 4-6 ménader ar egenskaper
som karakteriserar DMAIC och de projekt som anvédnder strukturen
(Mehrjerdi 2011). De fem stegen integreras i det overgripande ramverket for
Six Sigma, enligt figur 2.13 som presenterades tidigare i kapitlet, dir DMAIC
ar kdrnan. Vad varje steg innebir beskrivs nedan;

e Define — 1 det inledande steget ska projektet definieras utifran dess mal
men dven hur dagsldget ser ut, exempelvis genom en karta dver de
nuvarande processerna.

o  Measure — Mit det existerande systemet utifran vilken data som anses
relevant for att kunna na det slutliga mélet.

o Analyze — Analysera dagsldget genom exempelvis identifiering av
bakomliggande orsaker till problemet.

o [mprove — Forbittra systemet genom att arbeta fram forslag som kan
gora processen, bittre, snabbare eller billigare samt implementera
dem.

e Control — Utveckla ett metoder som kan kontrollera samt styra det nya
systemet och dirigenom skapa stabilitet och behélla fordelarna med de
forbattringar som har implementerats. (Pyzdek 2003)
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DMAIC kan med fordel modifieras och tillimpas pa olika sétt beroende pa
problemets komplexitet. Den enklaste versionen presenteras i tabell 2.2 dir
varje steg representeras av en fraga, viket dr grunden dven vid forbéttring av
mer komplexa problem. Dessa frigor beskriver tydligt DMAICs grundtanke
vilket dr att skapa en forbattringskultur viken baseras pa en faktabaserad
grundorsaksanalys och ett vilstrukturerat tillvigagangssatt. Vid utredning av
mer komplexa problem krdvs varierade kombinationer av olika analys- och
forbattringsverktyg (Sorqvist 2013).

Tabell 2.2. Beskrivning, enligt Sorqvist, av de fem fragor som ligger till grund
for varje steg i DMAIC modellen.

Define Vad ér problemet?

Measure Vilken data och fakta krévs for att 16sa problemet?
Analyze Vad ér problemets orsak och vilka atgéarder kravs?
Improve Hur ska atgédrderna genomforas?

Control Hur sékras och f6ljs resultatet upp?

Ett exempel som skiljer DMAIC fran andra forbéattringsmodeller sdsom
PDCA ér sittet som de genomfors. Deltagare i DMAIC projekt varierar
utefter projektets inriktning dir handplockning av onskvirda kunskaper och
utbildningsnivé sker. Darfor dr en projektgrupp séllan den andra lik da varje
projekt har olika mél och forutsittningar. Det dr inte ovanligt att flera DMAIC
projekt pagéar parallellt, sdrskilt i storre organisationer (Gershon och
Rajashekharaiah 2013).

2.4.2 Verktyg

Vid anvindning av DMAIC modellen finns flertalet verktyg tillgéngliga som
stod 1 det pagiende arbetet. Varje steg i modellen tillhandahaller olika verktyg
beroende pé vilken typ av forbittringsarbete som utfors i projektet, exempel
pa dessa dr vardeflodeskartor, orsak-verkan analys och FMEA. Utifran ett
lairande perspektiv kan det vara lampligt att anvdnda vissa verktyg béade i de
inledande faserna och mot slutet av arbetet for att fi en forstaelse for
utvecklingsarbetet som helhet (Pyzdek 2003).
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SIPOC diagram

SIPOC diagrammet ger en forenklad och 6vergripande processbeskrivning i
ett fatal huvudsteg. Syftet dr att ge en forstéelse for processens behov 1 form
av leverantorer och input samt dess kunder och forvdntad output (Sorqvist
2013). En av de viktigaste delarna 1 borjan av ett projekt &r att forsta
omfattningen sa att det inte hamnar utanfor ramarna och drar ivdg med sévil
tid som pengar. Att skapa ett SIPOC diagram hjilper saledes att avgrdansa den
eller de processer som é&r tinkta att forbéttras. SIPOC som star for Supplyer,
Input, Process, Output och Customer ger en overgripande bild av projektets
alla vitala delar. Vidare &r forutsittningen for ett rittvisande SIPOC diagram
att personer med kunskap om den aktuella processen dr delaktiga i1 arbetet
(Pyzdek 2003).

SIPOC diagram ér ett verktyg som fridmst anvédnds for att skapa forstdelse for
en process samt att mojliggora forbattringar av densamma. Vanligtvis samlas
en lista av flera processer som dr i behov av forbittring som foljs av ett urval
dir en eller flera viljs ut. Processer som dr bra kandidater for att kartldggas,
analyseras och fOrbattras ér att de &r existerande processer, att de involverar
flertalet arbetsgrupper eller funktioner och att det dr oként hur den aktuella
processen kan forbéttras. Skapandet av ett SIPOC diagram borjar bakifran
med identifiering av kunder och arbetar sig mot leverantéren (Parkash och
Kaushik 2011). Den 6vergripande processen av att skapa ett SIPOC diagram
bestar av de foljande sju stegen;

1. Vilj process — Urval av process gors, det kan vara Overgripande
huvudprocesser men dven mindre arbetsprocesser.

2. Bestdm start- och slutpunkter — Avgrinsning av processen genom
bestdmning av det fOrsta respektive sista steget i processen.

3. Rita processens huvudsteg — Inom den avgrinsning som har gjorts
beskrivs processens huvudsteg.

4. ldentifiera processens kunder — De som anvénder processen samt dess
resultat identifieras, detta kan vara interna savil som externa kunder.

5. Identifiera processens output — Med utgangspunkt i de kunder som
finns bestdms vilken output som ska skapas av processen, exempelvis
information, produkter, dokument eller beslut.

6. Identifiera processens input — Bestdmning av input som gor att
processen fortloper sker, vilket exempelvis kan vara material,
information, produkter eller beslut.
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7. Identifiera processens leverantdrer — Slutligen identifieras processens
leverantdrer, vilka dr de som underhéller processen med den input som
kravs. (Sorqvist 2013)

De storsta fortjansterna som ett SIPOC diaram bidrar med ar forstaelsen for
vilken input som ger den 6nskade outputen, identifiering av mdjliga ”snabba
l6sningar” dér icke viardeskapande steg direkt kan elimineras samt urval av
processer som kraver forbattring (Parkash och Kaushik 2011).

Processkarta

Processkartor dr en grafisk representation av hur material och arbete flodar
genom fOretaget, vilket dr en bra utgangspunkt vid processforbattringar.
Denna visualisering av det naturliga flodet anger varje moment som tas for
genom hela processen. Det anses att dagens fokus pa olika avdelningar
avskdrmar personalen fran att se de sammanhingande processerna. Men med
hjilp av processkartor ges en forstdelse for de vigar som processen tar, vilket
vidare ger mdjlighet att forbdttra och skapa effektivare processer (Pyzdek
2003). De steg som bor hanteras vid skapande av processkartor dr de foljande;

Vilj ut den process som ska kartlédggas.

Definiera processen.

Kartlagg huvudprocessen.

Identifiera alternativa végar.

Identifiera inspektionspunkter.

Anviénd kartan for att forbattra processen. (Pyzdek 2003)

SAINAIF o e

Processkartor kan appliceras pa olika sdtt, exempelvis dokumentera,
forutsdga, optimera och specificera processprestanda. Dessa olika typer av
applikationer delas vanligtvis in i tre grupper;

o Aktuellt tillstand — dokumentation och komplett information av det
aktuella tillstandet analyseras.

e Kan vara — Analys och experimentering for att ge en indikation av
forutsatt prestanda men dven for att optimera processen.

e Borde vara — Anvinds for att skapa ett framtida tillstind av processen
samt att mgjligdra denna forandring, bade for processen sjilv och
integrerade processer. (Kemper, de Mast och Mandjes 2010)
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Dock anges vissa begrinsningar till verktyget sdsom avsaknaden av
véldefinierade och entydiga matt vilket krdavs for att processens egenskaper
ska kunna métas. Ett annat exempel ar att processkartans bestandsdelar &r
bristfélligt definierade, detta d& uppkomsten och utvecklingen av modellen
har skett genom praktik som har gjort att mindre dverviganden har gjorts
angdende vilka element som &r vitala och bor inkluderas (Kemper, de Mast
och Mandjes 2010).

Orsak-verkan diagram

Orsak-verkan diagram och analys av dessa dr att effektivt sdtt att hitta
rotorsaker till problem. Verktyget introducerades som del 1 ett
kvalitetsprogram i1 Japan under 1940-talet. Nar det kommer till DMAIC é&r
metoden anviandbar bade 1 Define-fasen genom bestimning av vilka projekt
som &r kritiska samt i Analyze-fasen diar man letar efter orsaker som influerar
problemomradet (Magnusson, Kroslind och Bergman 2000). Arbetsprocessen
for att ta fram ett orsak-verkan diagram bor folja de nastkommande stegen;

Skapa en processkarta Over omradet som ska forbattras.

Definiera problemet som ska Isas.

Brainstorma kring problemet for att hitta alla mgjliga orsaker till det.
Organisera resultatet i rationella kategorier.

Konstruera ett orsak-verkan diagram som pa ett korrekt sitt beskriver
relationerna mellan orsakerna i varje kategori. (Pyzdek 2003)

Nk v

Det sista steget som hanterar det praktiska konstruktionen av diagrammet ar
relativt enkelt om de foregdende stegen har utforts korrekt. Ett val utfort
diagram bestar av manga forgreningar, vilket tyder pa att en djupare forstielse
av problemet har skapats (Pyzdek 2003). Dessa forgreningar representerar
olika nivéer av orsaker dar de forsta grenarna dr huvudorsaker som delas upp i
orsaker och slutligen rotorsaker (Magnusson, Kroslind och Bergman 2000).
En visuell beskrivning av hur ett orsak-verkan diagram konstrueras ges i figur
2.16.
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Orsak 1 Orsak 2

— Huvudorsak
————— Orsak
------- Rotorsak

Problem

Orsak 3 Orsak 4 Orsak 5

Figur 2.16. Exemplifiering av ett orsak-verkan diagram enligt Bergman och
Klefsjo, med beskrivning av orsaksnivdaerna enligt Magnusson, Kroslind och
Bergman.

Problem i allménhet, men kvalitetsproblem i synnerhet utgar vanligtvis fran
ndgon av sju olika grundorsaker. Genom studerande av dessa orsaker ges en
forsta hjélp vid skapande av orsak-verkan diagram. Dessa sju M beskrivs
nedan;

e  Management — Ges tillrackligt med stdd och resurser?

e Midnniskan — Har operatdrer tillrdcklig utbildning, erfarenhet och
motivation?

e Metod — Anvinds ritt verktyg med tillrackliga specifikationer av savél
processer som enskilda moment?

e Miitning — Ar mitdonen korrekt kalibrerade eller finns miljéfaktorer
som stor?

e Maskin — Underhalls maskiner pa ratt sitt och kontinuerligt samt &r
variationen mellan tillverkade enheter acceptabel?

e Material — Hur ar kvaliteten pa materialet som anvinds i processen?

e Miljé — Paverkar miljon de tillverkade produkterna? (Bergman och
Klefsjo 2007)

FMEA

FMEA, eller Failure Mode and Effect Analysis, dr en analysmetod som 1
forsta hand anvinds for att koppla samman fel och dess effekt pa systemet.
Syftet ar sdledes att kunna uppticka fel redan innan de intraffar for att pd sa
sdtt arbetet forebyggande for att forhindra att fel uppstar eller att reducera de
konsekvenser som felen skapar. Genom sammanvédgning av tre aspekter,
sannolikheten att felet uppstar, dess alvarlighetsgrad samt hur svért det &r att
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upptéicka problemet, skapas ett risktal. Detta risktal benimns ofta RPN, Risk
Priority Number, och beréknas som produkten av de tre ovanstdende delarna
(Bergman Klefsjo 2007). For att bittre forsta innebdrden av de tre aspekterna
samt mojliggora en béttre bedomning vid analysen kan en fraga for respektive
del besvaras;

o Allvarlighetsgrad — Hur vésentlig ar feleffekten for kunden?

o Felsannolikhet — Hur troligt dr det att orsaken till detta fel uppstar?

o Uppticktssannolikhet — Hur troligt dr det att det att det nuvarande
systemet kommer detektera orsaken, om det uppstér? (Pyzdek 2003)

Vid skapandet av FMEA utgér arbetet frdn en bestimd process vilken anvénds
som bas nir mojliga fel och orsaker som kan uppsta identifieras. Dérefter
tilldelas varje aktivitet ett virde pa allvarlighetsgrad (A), felsannolikhet (F)
och uppticktssannolikhet (U), vilket som tidigare ndmnt rdknas samman till
viardet pa RPN (Raisinghani et al. 2005). Vérderingsskala kan med fordel vara
fran 1 till 10 dér allvarligare effekter och en 6kande sannolikheten for fel ger
ett storre virde medan en 6kande uppticktssannolikhet ger ett minskat vérde.
(Pyzdek 2003). Beroende pa hur hogt vérdet blir bor det analyseras hur
kritiskt felet &r. FMEA kan darfor des som ett sétt att identifiera och prioritera
vika orsaker eller fel som ska atgirdas forst (Raisinghani et al. 2005). Det ar
vanligt att foretag har en beslutad grins for vad som anses vara det ldgsta
virdet for kritiska orsaker, ett exempel dr ett RPN pa 6ver 120 (Pyzdek 2003).

All information som samlas in sammanstills 1 ett kalkylblad, vilket
exemplifieras 1 tabell 2.3. Detta blad visar dven en uppf6ljningsdel vilket
pavisar att FMEA har mgjlighet att anvdndas som uppfoljningsverktyg for
kontroll av processer (Pyzdek 2003).
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Tabell 2.3. Exempel pa ett FMEA kalkylblad enligt Pyzdek.
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2.5 Lean Six Sigma

Under den senare tiden har ett allt starkare intresse for integration av Lean och
Six Sigma utvecklats. En tydlig indikation péa foretagens behov av verktyg
och metoder frin badda koncepten ges utifran deras olikheter som dédrigenom
kompletterar varandra och gor konceptet mer komplett. Six Sigma fokuserar
framst pd att eliminera fel och variation i processers enskilda delar medan
Lean har sitt fokus pa att minska sloseri och skapa effektiva floden (Sorqvist
2013). Ett annat sdrskiljande karaktirsdrag mellan de tvd koncepten dr deras
omfattning. Lean ger ett bredare perspektiv didr hela foretagets floden
analyseras och utvecklas medan Six Sigma get en djupare syn genom
specifika forbattringsprojekt (Aboelmaged 2010). Integrationen mellan Lean
och Six Sigma presenteras i figur 2.17.
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Figur 2.17. Visualisering av Lean och Six Sigmas likheter och skillnader bade
vad gdller omfattning och fokusomraden, enligt Sorgvist.

Samtidigt som det finns flera skillnader beskrivs det flera Gverlappande
likheter mellan Lean och Six Sigma vilket gor dem vél kompatibla. En
definition av Lean Six Sigma &r att det dr en affarsstrategi som samtidigt ar en
metod for att uppna dkad processeffektivitet, béttre kundtillfredsstéllelse och
resultat. Dessa fordelar fas inte endast i producerande fOretag utan dven
serviceforetag har sett forbittringar vid anvdndning av Lean Six Sigma
(Drohomeretski et al. 2014).

I foregdende kapitel har dir metoderna anvéinds enskilt har olika nackdelar
presenterats och trots en integration av koncepten finns det nackdelar dven
med Lean Six Sigma. Det frimst argumentet mot Lean Six Sigma ar att
modellen, i dagsldget, inte dr fardigutvecklad, vilket gor att bland annat en
implementationsplan saknas. Ytterligare en motséttning till konceptet dr att
det inte finns nagra tydliga anvisningar gillande anvidndningen av de olika
verktygen (Pepper och Spedding 2010). For att utveckla konceptet ar det fyra
punkter som det bor tas hansyn till;

59



e Konceptet bor vara strategiskt och processorienterat.

e Det maste finnas en balans mellan de tva filosofierna for at kunna ta
del av de fordelar som erbjuds.

e En balans mellan komplexitet och hallbarhet méste finnas.

e Det bor struktureras kring det aktuella problemet. (Pepper och
Spedding 2010)

Det anses dven att Lean Six Sigma ar mer av ett forbattringsverktyg, dock
med en storre bredd dn det traditionella Six Sigma. Detta innebir att grunden
for Six Sigma anvinds med inslag av verktyg och modeller fran Lean
(Sorqvist 2013) och dar DMAIC anvénds som modell vid forbéttringsarbeten,
liksom for Six Sigma (Gershon och Rajashekharaiah 2013). Ett exempel pa
denna integration dr att vardeflodesanalyser kan anvdndas i Measure-fasen
samt att forbattringar inte bara sker i projekt utan &ven i mindre skala i alla
delar av foretaget. Det anses att denna utveckling av Six Sigma ar fordelaktig
dé det mdjliggor ett mer omfattande forbattringsarbete (Sorqvist 2013).
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3 Metod

[ detta kapitel beskrivs forst den valda undersékningsmetoden, vilket efterfoljs
av en redogorelse av arbetsprocessen som har anvints vid utforandet.
Dadrefter presenteras de olika datainsamlingstyperna som har nyttjats samt en
konkret redogorelse for hur varje fragestdllning har besvarats.

Arbetet syftar till att samla in data som BAGA kan anvédnda vid
beslutsfattande gillande en eventuell omorganisation samt att forslag for
omorganisationen ska presenteras. For att uppna arbetets mél samt besvara de
fragestdllningar som har formulerats har en integration av olika
datainsamlingstekniker krévts. Detta for att inforskaffa en tillrickligt bred
kunskapsbas, inte minst da unders6kning och analys har gjort utifran fyra
olika perspektiv; organisatoriska, ekonomiska, logistiska och systemtekniska.

Innan unders6kningen pédborjas sker en analys av vilken inriktning
undersokningen har, det vill siga om den &r induktiv eller deduktiv. Med en
induktiv undersdkning menas att generella slutsatser dras utifran empirin och
associeras ofta med kvalitativa undersokningsmetoder. Processen startar med
datainsamling och observationer som resulterar 1 olika upptickter, vilka
sammanfattas 1 slutsatser som aterkopplas till litteraturen for att skapa teorier
och hypoteser. Den motsatta typen dr den deduktiva undersdkningen som
grundar slutsatser 1 logiska resonemang och vanligtvis bygger pa kvantitativa
metoder. Hir skapas hypoteser utifrdn kind fakta, vilka genom tester
accepteras eller forkastas (Ghauri och Gronhaug 2010).

Detta arbete grundas saledes pd de systematiska processerna kopplade till den
induktiva undersokningsinriktningen da data och empiri anvdnds som
utgangspunkt dir sedan analys och utveckling leder till slutsatser och teorier.
D4 undersokning genom induktion stdds vél av kvalitativa metoder har det
darfor valts som undersokningsmetod for arbetet. Denna metod ar sarskilt
lampad for unders6kningar av organisationer och nér det krdvs fordjupad
kunskap och forstdelse inom omradet. Metoden bestdr vanligtvis av tre
komponenter;

e Data: som ofta samlas in genom intervjuer och observationer.

o Tolknings eller analysforfarande: tekniker som anvinds for analys och
konceptualisering av data for att komma fram till resultat och teorier.
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e Rapport. skriftlig eller verbal, i studentmiljo ofta 1 form av
examensrapport. (Ghauri och Gronhaug 2010)

Den kvalitativa metoden har dven vissa karaktdrsdrag som sarskiljer den fran
ovriga undersokningsmetoder. Ett forsta exempel &r att undersokningarna sker
1 den naturliga miljon dir problemet kan upplevas. Att undersokaren sjélv bar
ansvar for insamling av data dr ett andra karaktirsdrag, samtidigt som det ar
vanligt att flertalet olika datakdllor anvdnds. Detta innebdr att ingen
anvindning av verktyg sdsom undersokningsmaterial anvinds, vilket 1 vissa
fall har utvecklats av andra forskare. Det sista karaktarsdraget som tas upp ér
skapandet av en helhetsbild 6ver de komplexa problem och olika perspektiv
som studeras (Creswell 2007).

Det anses dven att det finns olika undersokningsstadier, dir det forsta stadiet
ofta innebdr att ett ostrukturerat och okint problem ska undersdkas. Genom
induktiv eller explorativ undersdkning, som den kvalitativa metoden erbjuder,
erhdlls hypoteser och forklaringar pd olika fenomen kopplade till problemet.
Dessa kan 1 nésta stadie testas utifran strukturerade parmetrar med hjilp av en
kvantitativ metod (Ghauri och Gronhaug 2010).

Anledningen till att en kvalitativ metod har valts ér frimst da arbetet syftar till
att skapa delvis generell men dven djupgaende forstaelse for organisationens
processer och problem. Genom att kunna skapa en Overgripande bild av
problemet kan losningar skapas utifrdn de Onskade perspektiven som har
angetts tidigare 1 kapitlet. For att sedan inhdmta tillricklig information med
syfte att bistd arbetet frdn fOrstaelse till utveckling av forbéttringsforslag
fordras att flera datakidllor anvédnds. Detta kridver sédledes att varierande
insamlingstekniker anvinds samt for att ge ett rdttvisande resultat sker
insamlingen 1 den organisationens naturliga miljo, vilket stodjs av den valda
metoden. Detta arbete bygger pd en relativt vid grund diar mélet ligger 1 att
skapa ett specifikt forslag. Vidare detaljerad undersdkning av
implementationsforslaget kan sedan goras 1 ndsta stadie, vilket dock
lampligen genomfors med stdd av en kvantitativ metod.

Nir arbetet genomfors finns det dock ett antal saker att tinka pd for att, om
inte eliminera, i mojligaste min minska antalet felkéllor. Det forsta som é&r
viktigt att tdnka pd dr det ansvar som undersdkaren har nir det kommer till
datainsamlingen. Ett externt synsétt som mojliggér analys fran ett vidare
perspektiv dr viktigt for att inte ldgga for mycket egna virderingar och
fordomar 1 den inhdmtade informationen. Att en vélvald teknik anvénds samt
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ett korrekt genomforande av den dr vitalt dd den undersdkande inte kan luta
sig mot tidigare forskares undersokningsmaterial. 1 detta finns samtidigt
fordelar som innebér att material och tekniker kan utformas utefter den
specifika situationen. Den insamlade datan maste sedan granskas kritiskt
utifran vad som exempelvis framkommer 1 intervjuer for att inte fordomar
eller egna slutsatser hos den intervjuade ska skina igenom. Detta sdrskilt da
arbetet inriktar sig péa enskilda processer dér det 1 de flesta fall endast &r en
person som ansvarar for varje avdelning i foretaget.

Utover den allménna kunskapen om de mdjliga felkéllorna har det under
arbetets ging standigt skett kontroller av bland annat datans relevans for
fragestéllningen. Detta genom det externa forhédllningssitt som ska minska att
egna varderingar integreras i datan. En kritisk syn till intervjuresultat och
observationer har bibehéllits samtidigt som kontinuerliga diskussioner med
handledaren har genomforts for att bekrédfta informationens reliabilitet. Dock
innebér en stor del av arbetet att forbattringar tas fram dir egna tankar och
varderingar istéllet anses viktiga. Faran i detta skede dr att det skapas en
ensidig bild av fordndringsforslaget. For att detta ska minskas har ater igen
handledaren anvinds som bollplank for att hitta nya infallsvinklar som kan
leda till begrinsningar av forslaget men &dven inbjuda till nya
utvecklingsmojligheter. Samtidigt har samtal med berérda medarbetare hallits
for att fa en insikt i1 deras tankar kring den eventuella omorganisationen som
studeras i detta arbete.

3.1 Arbetsprocess

Da arbetet i huvudsak handlar om att skapa ett forbattringsforslag utifrén de
problem som har delgivits fran foretaget har synséttet och metoder enligt Lean
Six Sigma anvints. Motiveringen till detta val utgér delvis ifran att foretaget
tidigare har introducerat detta synsétt tillsammans med att vissa verktyg har
implementerats. Det ansdgs dven relevant med tanke pé de problem som ska
hanteras, vilka innebér kvalitetsoptimering och flodeseffektivisering som bada
ar starkt knutna till Lean Six Sigma och dess mal.

Vidare bedomdes det att en forbattringsmodell var 1amplig som utgangspunkt
och stod genom arbetets gang. De modeller som studerades var PDCA och
DMAIC, béda representerade inom ramen for Lean Six Sigma. PDCA é&r en
modell som &r lamplig till s&védl sméd som stora projekt, men den fokuserar
mycket kring implementation och analys av den implementerade ldsningen.
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DMAIC & andra sidan liagger mer vikt vid analys av ursprungsldget och
problemet i forsta hand medan implementeringen hanteras i de sista stegen.
Det anses dven att DMAIC med fordel anvéinds vid forbéttring av processer
och produkter som redan existerar. Dessa argument vidgdes samman till
DMAICs fordel framst baserat pd att den uppmuntrar till en grundligare
analys av dagsldget vilket for detta arbete &r en viktig del for att kunna
astadkomma ett vdl genomarbetat resultat. Enligt den avgrinsning som har
gjorts kommer ingen implementering ske vilket dr ytterligare ett skl till att
PDCA anses mindre ldmpligt som struktur i detta fall.

Vid tillimpning av DMAIC anvinds ett antal verktyg som stod for arbete
bade for strukturering av genomfOrandet men dven av presentationen. De
verktyg som har anvints i detta arbete har delvis valts i samrad med
handledaren pa foretaget dd denna innehar kunskap gillande modellen samt
verktygens fordelar och tillimpning. En annan utgdngspunkt har varit
fragestillningarna, dir det &r vitalt for rapportens sammanséttning och
arbetets maluppfyllnad att verktygen som anvinds i nagon man bidrar till att
besvara fragestillningarna. Verktyg som har valts i ett forsta skede men visat
sig sakna virde for maluppfyllnaden har varken dokumenterats eller
presenterats 1 detta arbete.

3.2 Tillvagagangssatt

Da arbetet har foljt arbetsprocessen enligt DMAIC ar det fem steg som har
passeras. Dessa kan i stora drag delas upp 1 tva delar dir den forsta bestar av
att samla in och analysera data utifran nuldget, Define, Measure och Analyze.
Medan den andra delen innebdr att forbéttring gérs med nuldget som
utgangspunkt, Improve och Control. Stora delar av arbetet handlar om att
samla in data av olika slag, en dvergripande forklaring av tillvigagangssattet
ges nedan vilket dérefter foljs av mer utforliga beskrivningar av
datainsamlingen.

1. Inhdmtande av allmin kunskap kring foretaget.
Fordjupning 1 teori med syfte att ge fOrstdelse for det valda
amnesomradet.

3. Insamling av data for nuldgesanalysen innebér frimst intervjuer och
observationer samt intern information.

4. Strukturering samt analys av data.
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5. Insamling av data for att stotta utvecklingsarbetet, frimst sokning pa

internet och personalens tankar och idéer.

Strukturering samt analys av data.

7. Insamling av data for kalkylering, interna dokument genomsokt samt
prisinformation pé olika hemsidor tillsammans med samtal.

.O\

Steg 3 och 4 har skett itererande da det vid analysen saknades information,
varpd steg 3 fick genomforas igen for att komplettera tidigare insamlad
information. Samma iteration aterfinns for steg 5 och 6.

Det finns tva typer av data som bada anvénds 1 detta arbete, sekundir data och
primir data, dir den sekundéra datan bor undersokas i1 forsta hand da den i de
flesta fall &r mer lattillgdnglig. Den priméra datan krdver mer tid och arbete
for att finnas vilket darfor bor ses som en kompletterande kélla (Ghauri och
Gronhaug 2010).

Sekundiir data

Sekundir data anses vara data i form av tidigare studier eller forskning som
exempelvis artiklar, bocker eller hemsidor. Det kan @ven vara information sdsom
rapporter fran olika avdelningar i en organisation, fakturor eller reklamationer.
Datan kan sedan inhdmtas fran fleratlet kéllor, vilka dvergripande delas in i
interna och externa kéllor. De interna kdllorna éterfinns inom en organisation
genom exempelvis information géllande kunder eller leverantdr medan de
externa kédllorna kan anses vara Ovrig data som &r tillgdnglig for allmédnheten
(Ghauri och Gronhaug 2010).

Béda dessa typer av kéllor har varit anvdndbara i olika steg i arbetet. Forst har
BAGAs hemsida, som extern kélla, studerats for att fa overgripande kunskap
om foretaget innan insamling av fordjupande kunskaper géllande det specifika
omrédet pabdrjades. Har &r teorin en vital del, vilken avser tidigare studier och
forskning, for att ge kunskaper inom den vetenskap som anknyter till det
problemomrade som arbetet hanterar. For detta har endast externa kéllor anvints,
dér basen fOr teorin ar litteratur som har valts utifrdn dess relevans till dmnet,
vilket avgors utifran om datan kan bidra till att besvara fragestillningen eller inte.
Flertalet av bockerna &r tryckta av Studentlitteratur vilka anses erkdnda av
studentvdsendet samt att vissa bdcker har anvénts vid undervisning i tidigare
kurser. Litteraturen har darefter kompletterats med vetenskapliga artiklar dar
forfattarna till dessa artiklar hiarstammar fran olika delar av vérlden, vilket anses
ge en bredd i den insamlade datan. Dessa artiklar har hittats genom sokning i
bibliotekets databas pa BTH.
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Nér det giller data som har anvénts vid utformningen av nuldgesanalysen
samt resultatet har bdda typerna av data utnyttjats, dock med majoritet av
interna killor. Datan som har samlats 1 teorin har &dven anvinds 1
arbetsprocessen ddr den framst har fungerat som grundlidggande kunskap for
verktygens anvindning och genomforande. Den externa information som har
anvints 1 detta skede dr frimst for utformning av forbattringsforslaget dér
internetsidor for ungefarliga prisuppgifter samt praktisk information nir det
kommer till den fysiska utformningen av forslaget har anvénts. Interna
dokument har studerats genom hela arbetsprocessen sasom allménna
rutindokument, produktspecifikationer och packlistor som alla har hittats pé
BAGAs intranédt. Vidare har datorsystemen, Visma och Briljant, studerats
med syfte att rdkna samman antalet produkter som har fakturerats, deras pris,
summan pa specifika leverantorsfakturor samt leveransfrekvens.

Primdr data

Data som maste samlas in med hjélp av egna insatser, sésom undersdkningar,
experiment eller intervjuer, kallas primdr data. Férdelarna med denna typ av
data dr att den kan skridddarsys efter varje specifikt problem samtidigt som det
dock dr mer tidskrivande 4n att anvinda sekundidr data. (Ghauri och
Gronhaug 2010). Tva olika datainsamlingstekniker har anvints for att samla
primir data, intervjuer och observationer. De tvé teknikerna har valts d& de
anses komplettera varandra pa ett bra sétt dir intervjuerna ger svar pa mer
specifika frdgor medan observationerna bidrar med en mer G&vergripande
forstaelse for olika processer. Samtidigt kan observationerna ge information
som inte skulle framkomma i en intervju, exempelvis d& personen i friga gor
saker av ren rutin utan att tinka pa att det gors. Sett frdn andra hallet sa ger
endast observationer inte svar pa varfor vissa moment utfors eller hur
personerna som arbetar upplever det som sker.

Intervjuer
Intervjuer delas i forsta hand in som strukturerade eller ostrukturerade dér de

strukturerade bestdr av tydligt avgrinsade frigor som d& dven ger mycket
specifika svar, denna typ anses vara mer av kvantitativ typ. De ostrukturerade
intervjuerna bygger frimst pd Oppna frdgor dir den svarande personen
uppmuntras till att fritt berdtta medan intervjuaren endast dokumenterar och
staller foljdfradgor.(Ghauri och Gronhaug 2010). Den vanligaste typen dr dock
semistrukturerade intervjuer, vilka kan ses som en blandning av de ovanstaende
dér det, liksom vid den ostrukturerade intervjun, inbjuds till ett dppet samtal.
Men hér begrinsar intervjuaren samtalet till forutbestimda @mnen och fragor
(Dalen 2007).

66



For att lyckas med intervjun dr forberedelsen viktig. Det géller att ha utarbetat en
intervjuguide, diar ordningen pé frdgorna bestdms samt vilka fragor och
alternativt foljdfragor som Onskas svar pd. Andra viktiga faktorer dr att respektera
andras tid, att borja intervjun med ytliga frigor fora att skapa fortroende och
sedan gé vidare med de centrala fragorna samt att lyssna och visa engagemang i
det som berittas samt att ldgga tid pa efterarbete (Dalen 2007).

De intervjuer som har gjorts i detta arbete har mestadels fokuserat kring hur
nulédget ser ut. Den undersokande har saledes sokt forstaelse i foretagets processer
och de arbetsmoment som de anstillda utfor. Detta har gjort att den forsta
intervjun med respektive person har utforts med goda forberedelser och
utarbetade fragor, enligt vad som foresprakas for en bra intervju. Dessa var till
storsta del av semistrukturerad typ for att delvis fa svar pa specifika parametrar
samtidigt som en berittelse kring arbetsmomenten var dnskvirt. Dock har det
sedan dykt upp nya fragor eller oklarheter i vissa delar, vilket har gjort att
kompletterande intervjuer eller kortare moten har hallits for att ge ytterligare
information. Dessa tillfillen har inte krdvt lika noggrann forberedelse da det 1
vissa fall har handlat om enstaka fragor. Nér det giller att skapa fortroende
betraktas det som att detta gjordes vid den forsta intervjun och da frekventa
moten har skett ddrefter, har fortroende byggts upp vartefter fler interaktioner har
agt rum.

Det som har setts som en nackdel vid insamlande av data genom intervjuer &r att
det mestadels endast dr en person som arbetar vid respektive avdelning i
foretaget, vilket har begriinsat urvalet. Aven att det till stor utstriickning dr samma
person som hanterar de studerade processerna utifrin BAGA gor att antalet
informationskdllor minskar. Denna person har darfor varit en mycket viktig del i
arbetet dir det goda samarbetet antas leda till drliga svar pa de fragor som har
stéllts. For att trots detta ge en indikation om informationens trovardighet har
handledaren, som har en mer Overgripande roll i foretaget, konsulterats.
Samtidigt som likande fragor har stillts vid olika tillfdllen for att se om samma
svar har angetts. D& samma svar anges tyder det pd att det som ségs ar korrekt, ar
det istéllet sd att olika svar ges bor frdgan utredas mer noggrant.

Vid intervjuer av personal pd UL.B har detta gjorts vid samma tillfille som
observationerna. Detta har gjort att en mer ostrukturerad intervjutyp har anvints
da det mer har handlat om Gppna samtal kring det som parallellt har observerats.
Besoken hos UL.B har wvarit begrinsade vilket dven har gjort att
informationskéllorna begrénsades. Dock var vid forsta besoket, da storre delen av
informationen inhdmtades, tva anstéllda delaktiga vilket darfor gav lite mer tyngd
1 det som berittades d& de bada var 6verens om de svar som gavs. Vid analys av
informationen har all data sammanstéllts vilket har gjort att beréttelser, fran
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BAGA respektive UL.B, har sammanstallts till de processer som arbetet avser att
undersoka. Detta har pé sé satt gett en verifikation pa datans dkthet da historierna
har skapat ett logiskt flode. Hade det inte bildats ett flode av de beskrivna
momenten hade datan ifragasatts igen for att tydliggéra processen.

Kortare samtal med kunniga personer inom byggnation och lagerutrustning har
genomforts 1 den andra delen av arbetet. Detta delvis som allmén
informationskédlla men dven for att fa prisinformation for att skapa den avslutande
kalkylen for forbéttringsforslaget. Dessa samtal har delvis utgatt ifran specifika
fragor som dokumenterades innan men dven fria diskussioner har héllits. Den
personal som berors av forlaget har radfrdgats for att ge idéer till
vidareutveckling av forslaget men dven en forankring i det som foreslas. Da det
ar dessa personer som eventuellt ska implementera forslaget ansdgs deras
delaktighet viktig redan i denna tidiga fas, bade for att skapa engagemang
gentemot forslaget men dven ge majlighet till inflytande.

Observationer

Observationer dr en metod som avser att studera och lyssna pa personer och
avlédsa deras beteende i olika situationer. En fordel jimfort med metoder som
kraver interaktion &r att information som personen inte tanker pa eller inte vill
berdtta kan visualiseras 1 observationen (Ghauri, Gronhaug 2010).
Observationer kan sedan vara av olika typer beroende pa hur den
observerande interagerar med miljon som studeras. De tva yttersta varianterna
1 spektrumet dr pd ena sidan att den observerande dr fullt delaktig i arbetet
utan att Gvrig personal vet om att observation sker. P4 andra sidan sker inget
deltagande utan den observerande fOljer endast arbetet visuellt. Ddremellan
finns ytterligare tva varianter, den forsta dér den observerande dr deltagande
men dess roll dr kénd samt att den observerande ater igen dr delaktig men med
fokus pa att observera (Creswell 2009).

Observationer har frimst anvidnds i forsta delen av arbetet under besok hos
UL.B, dér bland annat lagret, dess hantering, produktionen, packningen samt
visuella intryck av ytorna observerades. Detta i kombination med att fragor
stilldes, vilket forklarades 1 avdelningen ovan. Dock har det inte getts
mojlighet att delta i ndgra processer utan endast observationsvarianten dér
inget deltagande sker har anvénts. Det som kan ses som problematiskt vid
denna typ av observationer &dr att den observerande paverkar de som
observeras. I detta fall att UL.B vill ge ett sa bra intryck som mojligt vilket
gor att utforandet av det som observerade kanske inte sker pa samma sétt vid
vardagliga situationer. Det bésta sittet att eliminera detta hade varit att delta 1
arbete for at fa en tydligare bild av vardagen men detta har som tidigare
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namnts inte varit mojligt. For att ge sa entydig och korrekt data som mojligt
har BAGAs inkdpsansvarig, som har majoriteten av kontakten med UL.B och
som besoker dem regelbundet, ridfragats nér det géller den information som
insamlades under observationerna.

Ytterligare observationer har skett pd BAGA, dessa i mindre skala, da
personal har observerats vid anvindning av datorsystemen. Detta delvis 1 syfte
att se hur arbetet i datorsystemet sker men dven for att den undersdkande sjalv
skulle kunna soka information 1 systemet. Kunskap om anvidndning 1
datorsystemet har frdmst anvénts i den forsta delen av arbetet for at ge
forstdelse for hur de olika arbetsmomenten stdds av systemet samt vilka
forfaranden som méste genomforas for att nista steg i processen ska kunna
paborjas. Hir anses datans trovédrdighet vara hog da det dr den aktuella
processen som ska tydliggdras och sedan analyseras, vilket i detta fall kan
studeras i detalj nir den anstillda gar igenom varje steg i systemet. Aterigen
ar det 1 de flesta fall endast en person som ansvarar for varje arbetsmoment
vilket gor att ingen jamforelse av arbetssteg anstéllda emellan kan goras.

3.2.1 Praktiskt utforande

For att fortydliga arbetets tillvigagangssatt ges i detta avsnitt en redogorelse
av det praktiska utforandet utifran var och en av de fyra fragestidllningarna.
Det beskrivs vilka datainsamlingstekniker och o6vriga metoder som har
anvints samt hur de integreras i den Overgripande arbetsprocessen och de
verktyg som DMAIC foresprékar.

F1: Hur ser de olika processerna, i form av transport, hantering och
montering av lagerlagda produkter och komponenter, ut idag?

Utifran DMAIC ér det de tva inledande faserna, Define och Measure som
ingdr 1 arbetets forsta fragestillning. Genom en omfattande datainsamling av
savil primér som sekundér data kartlaggs de olika flddena som bygger upp de
identifierade processerna. Intervjuer och observationer har genomforts pé
BAGA sévil som hos UL.B samtidigt som analys av interna dokument har
gjorts. Det fOrsta steget var att f& en overgripande bild och dirfor har SIPOC
diagram skapats. Detta gav dven en inblick i1 vilken kompletterande
information som behdvdes for att kunna framstdlla de heltdckande
processkartorna och virdeflodeskartorna. SIPOC diagrammen kompletterades
med data fran ytterligare intervjuer och utforliga processkartor skapades vilka
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ger en bra forstaelse for de processer som arbetet fokuserar kring. En djupare
analys av respektive produkt gjordes dérefter for att forstd materialflodet savél
som informationsflédet mer specifikt for de olika produkterna. Insamling av
sekunddr data 1 form av antal sdlda produkter, leveranser och
produktspecifikationer gjordes samt intervjuer som gav information om
medellagret for olika komponenter, vilket tillsammans resulterade i
Overskadliga vardeflodeskartor.

F2: Vilka bakomliggande orsaker till de befintliga problemen kan identifieras
och vilka dr mest kritiska att atgdrda?

For ett besvara den andra frigan genomfordes Analyze-fasen. Har
genomfordes en grundlig analys av den tidigare insamlade datan med
utgangspunkt i de tva problemomraden som tidigare har identifierats. Genom
att skapa ett orsak-verkan diagram visualiserades problemorsakerna samt
deras relationer till underliggande rotorsaker. Dessa har tagits fram med hjélp
av handledaren samt andra anstéillda for att fa fler infallsvinklar pad vad som
kan orsaka problemen. For att sedan fa en indikation om vilka orsaker som &r
mest kritiska att atgirda utfordes en FMEA. Aven hir har diskussioner med
handledaren savédl som anstdllda hallits for att en sd sanningsenlig bedomning
som mojligt ska ges.

F3: Vilka olika fordndringsforslag finns, vilket anses vara mest fordelaktigt
och hur kan implementering genomforas?

Den tredje frdgan besvaras genom att Improve-fasen genomfors. Det forsta
steget var att ta fram olika l0sningsforslag som anses ge en forbéttrad
situation jamfort med nuldget. Dessa fOrslag har dérefter diskuterats med
handledaren samt har de kritiska orsakerna tagits i beaktning for att det mest
fullstdndiga forslaget ska tas fram. Nar ett forslag hade urskilts arbetades det
fram en omfattande beskrivning av dess utforande. Ny insamling av data
krdvdes i detta skede, bland annat information frdn myndigheter géllande
byggnadslov, mitningar pa platsen samt sekundér datainsamling frimst via
hemsidor for att fi en forstaelse for forslagets uppbyggnad och behov. Aven
en jamforelse av forslagets skillnader med nuldget har gjorts for att ytterligare
beskriva forslagets fordndringar som speglas i1 de olika flodena i foretaget.

Aven Control-fasen bidrar till att besvara huruvida implementationen kan
genomforas. Detta genom forslag kring hur arbetsprocesser och rutiner
bibehélls efter den genomforda implementationen. Genom datan som tidigare
har samlats in i teorin gavs en foOrstaelse for hur verktyg sidsom
virdeflodesanalyser och FMEA kan anvéndas 1 ett uppfoljande syfte. Denna
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information har sedan anpassats efter den specifika situationen och forslag har
utifran en personlig idégenerering skapats.

F4: Hur skiljer sig totalkostnaden om fordndringsforslaget implementeras
jamfort med om det inte gors?

Den sista fragan dr inte relaterad till DMAIC utan har ett separat syfte att
genom ekonomiska berdkningar ge en indikation om det finns en
kostnadsmissig vinning genom implementation av forslaget. Genomgang av
fakturor for en specifik tidsperiod samt data géillande forsdljningsvolymer for
samma period har tagits fram. Tillsammans med produktspecifikationer har en
ungefarlig totalkostnad berdknats som representerar kostnaderna for
produktion och lagerhdllning da férédndring uteblir.

For att fa information av kostnader kring forslaget har kontakt med forséljare
och entreprendrer tagits bade via mail och telefon. Da en ungefiarlig kalkyl har
efterfragats har endast en killa anvénts for varje kostnadsstille. Detta
samtidigt av respekt for de entreprendrer som ldgger sin tid pa berdkningar av
ett projekt som befinner sig sd pass tidigt i utvecklingen. Procentsatser,
kostnader av de dvriga forbéttringarna samt personalkostnader har tagits fram
i samrdd med VD pa BAGA. I ett sista steg sammanfattades de bédda
berdkningarna i en kalkyl for att avgora skillnaden i totalkostnad mellan de
tvd scenarierna.
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4  Nulagesanalys

Detta kapitel hanterar de tre forsta stegen i DMAIC modellen och ger
ddrigenom en grund for hur nuldget ser ut. Genom SIPOC-diagram ges en
overgripande beskrivning av processerna vilka ddrefter specificeras i
processkartor samt beskrivs produktionen med hjdlp av vdrdeflodeskartor.
Vidare genomfors en orsak-verkan analys ddr orsakerna i ett sista avsnitt
prioriteras i en FMEA.

4.1 Define

Arbetets forsta steg innefattar identifiering och kartliggning av processerna i
foretaget vilket har till syfte att ge forstdelse for dessa processer och deras
ingdende moment samt hur de &r kopplade och paverkar varandra. En annan
viktig del &r att visualisera processerna pa ett tydligt sétt for att gge BAGA en
tydligare bild av flodet i de vardagliga processerna. Tre olika processer har
patraffats och studerats, kundorder-, bestédllning- och produktionsprocessen.
Dessa processer dr av olika typer vilka beskrivs av Bergman och Klefsjo
(2007) dar kundorder- och produktionsprocessen bada har externa kunder och
anses déarfor vara kérnprocesser. Bestdllningsprocessen dr istdllet en
stodprocess som har interna kunder och bidrar till att bland annat
produktionsprocesen gar att genomfora, da materialet som bestélls ar vitalt for
att produktionen ska kunna starta. Genom att forst skapa SIPOC diagram ges
en overgripande uppfattning av processen och dess aktorer. De efterfoljande
processkartorna kompletterar med en djupare fOrstielse genom att fler
aktiviteter urskils samtidigt som flodet beskrivs i detalj.

4.1.1 SIPOC diagram

For att ge en 6vergripande forstaelse for de tre processerna som ar knutna till
UL.B har SIPOC diagram skapats. Dessa beskriver flodet utifrdn vilka inputs
och outputs som sker for varje processteg, vilka aktorer som levererar
och/eller mottar dessa inputs och outputs samt vilka system som stottar
processen. Kunder sévil som leverantorer kan vara bade interna och externa,
vilket dr varfor det i de flesta fall anges vilken avdelning, tillika enskild
person, inom BAGA som levererar inputen eller mottar outputen.
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Kundorderprocessen
I tabell 4.1 beskrivs den Overgripande kundorderprocessen, frdn order till

fakturering.

Tabell 4.1. SIPOC diagram for kundorderprocessen.

Leverantor Input Process Output Kund
Grossist Order mottas Godkénd order BAGA-silj
Entreprenor Registrerad i Visma
BAGA-silj Kunduppgifter Order Orderbekraftelse Grossist
Visma kontrolleras och skickad
hamtas
BAGA-inkop Identifiering av Bestillning skickad | UL.B
bestillningsbehov Bestillning || Orderbekriftelse BAGA-inkdp
mottagen fran UL.B
BAGA-silj Inloggning i Fraktdata registrerad | Fraktbolag
Bokningssyste | systemet (Schenker)
m Angivande av data | Boka frakt || Fraktsedelnummer | BAGA
mottaget fran
l fraktbolag
Fraktdata skickad UL.B
UL.B Samtliga produkter . Produkter packade
hamtade Packning enligt f6ljesedel
UL.B Fraktsedel y Gods skickat Grossist
utskriven Leverans Slutkund
Gods lastat Uppdatering i Visma
BAGA-ekonomi | Faktura skapad Faktura mottagen BAGA-
Visma h 4 fran UL.B och ekonomi
Fakturering| | betalas Briljant
Faktura skickad Grossist
Entreprenor
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Bestiillningsprocessen
For att ge en Overgripande forstielse for bestillningsprocessen beskrivs den 1
tabell 4.2. Denna process omfattar aktiviteter fran materialbehov till att

godset har placerats pa ritt lagerplats hos UL.B.

Tabell 4.2. SIPOC diagram for bestdllningsprocessen.

Leverantor Input Process Output Kund
BAGA-inkép | Bestéllningspunkt Bestillning skickad UL
nadd, utraknad Bestillnin Orderbekriéftelse BAGA-inkop
bestéllningstid nadd g mottagen fran UL.B
eller sérskilt behov
finns
BAGA-inkép Dokumentering i y Excelfil uppdaterad
Excelfil géllande Excelfil Excelfil skickad UL.B
kommande
leveranser
UL Gods packat och Gods mottaget och UL.B
skickat kontrollerat
UL.B Gods avlastat Leverans Foljesedel mottagen BAGA-ink6p
Foljesedel scannad Uppdatering i Visma
Faktura mottagen BAGA-
fran UL och betalas ekonomi
Briljant
UL.B Gods inbokat i Pallflaggor utskrivna
UL.Bs system | system Forflyttning | Gods placerat pa
T angiven plats
Produktionsprocessen

Nér det giller produktionsprocessen ser denna nagot olika ut beroende pé
produkt, darfor har ett SIPOC diagram skapats for varje process. Pumppaketet
ar det enda produktpaket som innehaller ndgon montering och beskrivs dérfor
enskilt 1 tabell 4.3. Biomodulpaketen och reningsutrustningen fardigstélls
bada genom plockning och packning, vilket dr varfor det har valts att beskriva
denna process gemensamt for de bada paketen i tabell 4.4. Slutligen, i tabell
4.5, redogors det for produktionsprocessen av servicehusen. D& dessa
processer i forsta hand sker hos UL.B anges det i mojligaste mén interna
leverantorer och kunder for ett tydligare diagram. Vid dessa fortydliganden
forekommer forkortningen admin. som 1 detta fall syftar till administration.
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Tabell 4.3. SIPOC diagram for pumppaketens produktionsprocess.

Leverantor Input Process Output Kund
UL.B-admin. | Prognoser eller Nodvéndigt material | UL.B-
fardigvarulagrets finns tillgdngligt vid | montering
volym avgor Forflyttning|| stationen
produktionsstart
UL.B-lager Material himtas pa
lagret
UL.B- Anvisningar och Rordelar har
montering likare studeras 3 sammanfogats
Montering | | Krycka och lyftvajer
har monterats pa
pumpen
UL.B- Packlista studeras Pumpen och 6vriga
montering Packning || delar ar packade i
avsedd kartong
UL.B-lager Pall med fardiga Paketen har placerats
paket hdmtas pa fardigvarulagret
| .. . Komponenterna har
Forflyttning flyttats fran
artikellager till
vardigvarulager i
UL.Bs system
Tabell 4.4. SIPOC diagram for biomodulernas(B) och
reningsutrustningens(R) produktionsprocess.
Leverantor Input Process Output Kund
UL.B-admin. | Prognoser eller Komponenter har
fardigvarulagrets hiamtats fran lagret
volym avgor Plockning
produktionsstart
UL.B Plocklista studeras
UL.B Packningsrutin ses Komponenterna ér
over A packade i avsedd
Packning || kartong(R) eller
placerade pa pall och
plastade(B)
UL.B-lager Pall med firdiga Paketen har placerats
paket hamtas pa fardigvarulagret

|F6rﬂyttning|

Komponenterna har
flyttats fran
artikellager till
vardigvarulager 1
UL.Bs system
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Tabell 4.5. SIPOC diagram for servicehusens produktionsprocess.

Leverantor Input Process Output Kund
Grossist Order mottagen och Bestillning skickad | UL.B/UL
Entreprendr bekraftad Bestillning Orderbekriftelse BAGA-inkop
BAGA-inkop Bestillningsbehov mottagen fran UL.B
identifieras Bekriftelse fran UL
UL Ytterholje har Huset mottas och UL.B
fardigstallts placeras pa lager
Huset lastas och Forflyttning} Faktura mottagen BAGA-
skickas frén UL.B och ekonomi
betalas Briljant
Entreprendr El och matta v Huset &r fardigstallt
installeras i huset .
UL.B- Ovrig inredning Montering
montering installeras i huset l
BAGA- Vid Huset har godkénts
servicetekniker | specialutfoérande Kontroll
kontrolleras huset
UL.B-lager Huset himtas Huset har placerats Grossist
pa fardigvarulagreti | Entreprenor
v vantan pa leverans
. . Ingdende
Forflyttning komponenter har
flyttats fran
artikellager till

vérdigvarulager i
UL.Bs system

4.1.2 Processkartliggning

Utifran de overgripande SIPOC diagrammen har detaljerade processkartor for
respektive process skapats. I det kommande avsnittet kommer dessa
processkartor att presenteras var for sig, detta tillsammans med en
klargorande redogorelse. Genom att tilldela varje aktor en separat farg ges en
tydlig bild av deras delaktighet samt hur flodet passerar olika granssnitt, det
vill sdga flodet 6vergér fran en aktor till en annan.

Kundorderprocessen
Kundorder processen tar sin borjan nir BAGA mottar en order fran en kund
och stricker sig fram till att kunden har fitt det som har bestillts samt
mottagit sin faktura. Hela processen askadliggors i figur 4.1.
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Figur 4.1. Karta som visualiserar kundorderprocessen.

Det ar sdljavdelningen som tar emot ordrar (1), kontrollerar dem, ligger in
dem i Visma (2) samt skickar orderbekriftelsen tillbaka till kunden(3).
Genom att ldgga in ordern 1 Visma finns den i systemet och kan enkelt hittas
genom sokfunktionen, den anvdnds dven som underlag vid skapande av
fakturan langre fram 1 processen. Ordrar tas normalt emot via mail men ibland
aven via fax, brev eller telefon. Ordern skrivs sedan ut och lamnas vidare till
inkGpsansvarig som gér igenom vad som behover bestillas av UL.B.’

> Lindha Kronholm inképsansvarig BAGA, intervju den 13/2 2014
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Nar det giller bestdllningar (4) till UL.B dr det bara de produktpaket som
UL.B monterar och/eller packar som ska bestillas, inte enskilda artiklar som
endast lagerhalls. Bestillningar gors normalt veckovis dir den forvintas vara
klar pa méndagen den aktuella veckan om inte ett specifikt datum har angetts
vid bestillningen. Om det giller bestdllning med mindre framférhllning,
exempelvis till ndstkommande vecka bor bestillningen vara gjord pa
torsdagen kl. 12 for att forsdkra att bestdllningen dr klar till méndagen. I
undantagsfall kan bestillningar goras med kortare varsel.®

Nir bestillningen dr mottagen hos UL.B gér de igenom bestillningen (5) for
att sedan skicka tillbaka en orderbekriftelse (6). Utifran denna &r det dter igen
inkdp som deltar 1 processen och bokar frakten for bestéllningen (7). Det
fraktbolag som anvénds som standard dr Schenker, om inte kunden har andra
onskemal, och da gors bokningarna via deras egna bokningssystem pa
internet. Om det &r flera ordrar som ska till samma kund ungefir samtidigt
gdrs samordning av inkdp genom att gemensam frakt bokas. Ovrig
samordning av frakter gors av fraktbolaget. Sedan sammanstills ett mail med
leveransuppgifter i form av foljesedel och fraktsedelnummer som skickas till
UL.B (8).

Nér UL.B har mottagit mailet gér de igenom vilka, om det finns, ytterligare
artiklar utéver de bestdllda produkterna som ska packas till samma leverans.
Packning av samtliga produkter sker darefter (9). UL.B har sedan behdrighet
att gé in pd Schenkers bokningssida for att skriva ut den aktuella fraktsedeln
(10), vars nummer skickades i det tidigare mailet. P4 angivet datum kommer
Schenker for att hamta leveransen, den lastas och kors ut till kunden (11). Nér
leveransen har avgatt sammanstidller UL.B en faktura pa samtliga
prodlélktpaket som leveransen innehdll och skickar den darefter till BAGA
(12).

P4 BAGA utgar inkOpsansvarig fran det bokade leveransdatumet nér
uppdatering 1 Visma sker (13). Det uppstdr sidllan problem med
leveransavgangar vilket dr darfor som endast datum anvinds som referens nér
ordern uppdateras. Det dr ordern som uppdateras som levererad och da skapas
samtidigt en faktura utifran informationen p4 ordern.’

® Lindha Kronholm inkdpsansvarig BAGA, intervju den 20/2 2014
7 Lindha Kronholm inkdpsansvarig BAGA, intervju den 13/2 2014
® Lindha Kronholm inkdpsansvarig BAGA, intervju den 13/2 2014
? Lindha Kronholm inkbpsansvarig BAGA, intervju den 20/2 2014

78



Inkopsansvarig ldmnar sedan vidare den utskrivna ordern till ekonomi dar
fakturering till kunden sker (14). Fakturan ligger, som tidigare ndmnt, dven
den 1 Visma och beroende pd om kunden vill ha faktura via mail eller brev
skickas den direkt via dator eller skrivs ut for att sedan manuellt skickas via
brev (15). BAGA har sedan ett annat system, Briljant, som bland annat
hanterar bokslut och leverantdrsfakturor. Detta gor att det anvands ett sdrskilt
program som for 6ver den numeriska informationen frdn exempelvis fakturor
i Visma till Briljant.'?

Bestiillningsprocessen

Bestdllning av material (1) gors mestadels utifran bestidllningspunkter, da talar
Visma om nér ett visst antal av en artikel finns kvar och en ny bestéllning bor
goras. InkOpsansvarig gér dven i1 boOrjan av dret igenom foregdende éars
forsdljningsstatistik tillsammans med arets budget for att fa ett bra underlag
ndr prognosen for aret ska sammanstéllas. Genom att jamfora med tidigare ar
kan en ungefarlig indikation om forsédljningen per manad av en viss produkt
anges. Utifran den forviantade forsdljningen gors sedan en plan for nddvéndiga
bestdllningar som dven de planeras manadsvis. Vissa produkter som kommer
langviga ifran, exempelvis pumpar som bestélls fran Taiwan, har mycket lang
och varierande leveranstid, tre till fem ménader ar ett mojligt spann.
Bestéllningar av dessa produkter gors dd gérna i tid och ocksd av storre
kvantiteter. Detta bade av anledning att en buffert bor finnas for att kunna
hantera de varierande leveranstiderna men dven for att kunna fa reducerade
fraktkostnader."'

1% Marie Ellis ekonomiassistent BAGA, intervju den 28/2 2014
" Lindha Kronholm ink6psansvarig BAGA, intervju den 13/2 2014
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Figur 4.2. Karta som visualiserar bestdllningsprocessen.

Enligt figur 4.2 visas att det ndskommande steget ligger hos de UL som
BAGA bestiller av. De gor ett godkdnnande av bestéllningen (2) for att sedan
atersinda en orderbekriftelse (3). Niar bekriftelsen har tagits emot
dokumenteras den forvéintade leveransen i en l6pande Excelfil (4). For varje
leverans anges forvéntat leveransdatum, leverantor, artikelnummer samt antal
av respektive artikel. BAGA och UL. har olika artikelnummer pa samma
artikel vilket gor att bdda numren ska anges. Detta dokument skickas sedan
till UL.B ungefir en gdng per ménad for att uppdatera om de kommande
leveranserna (5).'

2 |indha Kronholm ink6psansvarig BAGA, intervju den 20/2 2014
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Nar godset skickas fran UL (6) mottar BAGA strax darefter en faktura som
laggs in 1 Briljant for vidare hantering (7). Godset tas emot hos UL.B av deras
personal (8) som ocksé kontrollerar att leveransen innehaller ritt artiklar och
av ratt antal (9). Foljesedeln skickas sedan till BAGA som bekriftelse pa att
leveransen har mottagits (10). Inkopsansvarig skriver ut foljesedeln som
arkiveras 1 pdrm samt uppdaterar bestéllningen som levererad vilket okar
saldot av respektive artikel i Visma (11)."> Lageransvarig hos UL.B for
samtidigt in leveransen i deras system dér dven pallflaggor skrivs ut (12).
Dessa har information om artikeltyp, antal samt vilken plats som pallen har
tilldelats. Om artikeln maste forvaras frostfritt placeras den pé innerlagret dér
systemet tilldelar pallen en ledig plats, det sker ingen gruppering av de artiklar
som dgs av BAGA. Vissa artiklar sdsom biomoduler star utomhus medan de
resterande artiklarna, exempelvis pumpar, placeras pé kallagret. Det sker
ocksé en kontroll mot produktionen som ser over om det behovs artiklar dér
(13). Om sa ér fallet forflyttas de direkt dit medan resterande artiklar forflyttas
till sina respektive platser. Antalet pallar som har mottagit bokas in i ett
sarskilt dokument som sammanstiller antalet platser som BAGA anvénder.
Det finns ingen information om vad som pallen innehéller utan det dr endast
pallens nummer som finns registrerad."*

Produktionsprocessen

Den sista processen som har identifierats dr produktionsprocessen som
beskrivs 1 figur 4.3. Héir har samtliga produkter som undersoks sammanforts
pa en karta vilket gor att det dr tva startaktiviteter som sedan sammanstrélar i
det avslutande steget dir de fardiga produkterna placeras pa fardigvarulagret i
vintan pa bestéllning eller leverans.

" Lindha Kronholm inképsansvarig BAGA, intervju den 13/2 2014
1 Lageransvarig UL.B, intervju den 13/2 2014
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6.Bekriftelse via
mail eller telefon

L J
7.Montering av
yiterhdlje
v

8. Forflyttningtill | |
ULB

Figur 4.3. Karta som visualiserar produktionsprocessen.

Servicehusen dr 1 de flesta fall kundanpassade och monteras forst vid order
(1). Forsta steget efter bekriaftad kundorder dr att ligga en bestéllning till
UL.B (2), for att det relativt omfattande arbetet som krdvs med husen kan
planeras. UL.B godkénner dven bestillningen (3) och skickar orderbekréftelse
tillbaka till BAGA (4). Dérefter gor inkOpsansvarig en bestdllning av
ytterholjet till en annan UL (5) som bekriftar antingen via mail eller telefon
(6), sillan genom en formell pappersbekriftelse. UL har ibland
fardigmonterade véiggmoduler som sammanfogas vid bestéllning, annars
byggs hela huset efter att bestillningen har mottagits (7). Aven malning av
husen sker hos UL samt ansvarar de for att transportera dem till UL.B (8).
Men det dr inkdpsansvarig pA BAGA som informerar UL.B om nér leverans
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av huset forviantas komma. I samband med leveransen mottar BAGA en
faktura fran UL som ldggs in i Briljant for vidare hantering (9)."

Nér husen har mottagits hos UL placeras det pa lamplig plats i
lagerbyggnaden for fardigstillandet av insidan. Forst dr det installering av
matta och eldragning som utfors (10). Till detta tar UL.B in entreprenorer da
de sjilva inte har kompetensen att utfora dessa arbeten. Montering av
inredning gors sedan av montdrer hos UL.B (11), vad som ska monteras beror
till viss del pd kundens onskemél men det finns alltid bland annat handfat,
elskdp och flaktskdp. Vid detta moment finns monteringsanvisningar som
beskriver vad som ska inga samt hur det ska placeras. Efter detta moment é&r
hardvaran av huset fardigstéllt, dock krdvs i1 vissa fall en installation av
programvara i elskdpen som da gors av BAGAs tekniker (12). Detta 1 de fall
att det inte hunnits med da elskdpen fanns pé lager hos BAGA eller att de har
levererats direkt till UL.B. Om husen &r av specialutférande sker vanligtvis en
kontroll genomfdrd av BAGAs personal, dock gors ingen dokumentering. '®

Ovrig produktionsstart bestims av UL.B dock med vigledning av de arliga
prognoser som inkOpsansvarig skapar (13). Nir det géller pumppaketen ingar
ett par monteringssteg som sker i den intilliggande produktionslokalen,
monteringsstegen for bada typerna av pumppaket dr lika. Det forsta steget
innebér att hdmta det material som inte redan finns vid monteringsstationen
(14), detta dr exempelvis pumparna. Ror limmas ihop i ett separat rum pa
grund av limmets doft (15). Det tar ungefdr 5 timmar for limmet att torka men
de far alltid torka 6ver natten. Det &r forst tre skarvar pa kryckan som limmas
och sedan tva skarvar pa ett medfoljande rér. Dérefter monteras roren ihop
med pumpen, kryckan gingas pa pumpen och ett handtag, lyftvajer, monteras
pa pumpens ovansida (16). Det finns bade instruktioner och en likare pa
stationen for att hjdlpa montoren i sitt arbete, detta da det &r olika montorer
som arbetar pa stationen. I samband med monteringen sker dven packningen
av produktpaketet (18), dvs. att pumpen tillsammans med Ovriga 16sa delar
sasom manual och rordelar packas i avsedd kartong.'’

De ovriga tre produktpaketen, biomodulpaket, reningsutrustning 3-6 hh och
reningsutrustning 5-6 hh for biotank krdver ingen montering. Paketens
ingdende delar plockas frin lagret efter tillhandahallen plocklista (17) och
packas sedan efter erhallen beskrivning (18). Biomodulpaketen packas pa

' Lindha Kronholm inkdpsansvarig BAGA, intervju den 28/2 2014
' Lindha Kronholm inképsansvarig BAGA, intervju den 13/2 2014
7 Anstilld UL.B, intervju den 13/2 2014
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pall, dock ej standardpall, och plastas direfter med en for &ndamadlet avsedd
maskin som &gs av BAGA. Reningsutrustningen, liksom pumppaketen,
packas i sirskilda kartonger.'®

Den sista delen 1 processen &r att de fardiga husen och produktpaketen
placeras pd lagret (19) i védntan pé bestdllning och leverans (20). Anledningen
till att UL.B har stora fardigvarulager ar delvis d& produktionen inte kan ske
jamnt over tiden. UL.B har flera andra kunder och maste dérfor sprida
arbetskraften pa de olika kundernas produkter. Samtidigt som produkterna
placeras pd lagret tas produkterna ur artikellagret och in pa fardiglagret i
UL.Bs datorsystem. Detta sker inte 1 BAGAs system vilket gor att dessa inte
gér att synkronisera. Hos BAGA gar produkterna forst ur systemet ndr de
lamnar UL.B och fakturan skickas, vilket har beskrivits i kundorderprocessen.
Det ska éven tilldggas att om nagon artikel tar slut pa en pall vid plockning,
bokas denna ut 1 det avsedda systemet som héller rdkningen pa BAGAs totala
antal pallplatser.'’

Ovriga hindelser

De identifierade processerna inklusive alla moment har beskrivits i detta
avsnitt, dock finns det ytterligare hidndelser som kan intraffa samt ytterligare
information som anses viktig for att forstd helheten. Dessa kommer kort att
beskrivas i de kommande styckena.

Det sker en del interna transporter av gods vilket har nidmnts under
introduktionen, men de delar som har en koppling till ovanstdende processer
har valts att beskrivas ytterligare. Ett exempel 4r om material hos UL.B ir slut
nir produktionen har planerats att starta och om materialet istéllet finns
tillgangligt pA BAGA kan det hdmtas dérifrdn. Ett annat scenario &r da UL.B
stanger under sommaren, da transporteras vissa artiklar till BAGA for att vara
tillgdngliga. De som inte har silts behover sedan dven transporteras tillbaka
till UL.B. Dessa bada exempel pa intern transport krdver dven administrativ
hantering for att mojliggéras. D4 Visma inte hanterar mer &n ett lager
anvinder BAGA prefix framfor de artiklar som finns pa flera av de tre
lagerplatserna, BAGA, UL.B eller UL.N. Nér forflyttning mellan lager gors
maste darfor manuella forflyttningar i systemet goras for att det ska vara ritt
saldo av artikeln pa rétt lager.

' Lindha Kronholm inképsansvarig BAGA, intervju den 13/2 2014
¥ Lindha Kronholm ink6psansvarig BAGA, intervju den 13/2 2014
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Som det har beskrivits tidigare dger inte BAGA alla artiklar 1 produktpaketen
under tiden som de finns 1 lager hos UL.B. Dessa artiklar som UL.B dger
bestélls dven av dem, dock anvédnds de avtal som BAGA har med respektive
UL. UL.B kan om de 6nskar anvdnda andra UL till mer oviktiga artiklar men
de ska i sé fall vara av likvirdig kvalitet. Vilka UL som anvénds kontrolleras
inte av BAGA. Aven de kartonger som produktpaketen packas i bestills av
UL.B. Servicehusens inredning bestills normalt av UL.B men nér det giller
specialutforanden, vilket sker 1 de flesta fall, gér inkdpsansvarig pd BAGA
dessa bestillningar.”’

4.2 Measure

I detta andra steg studeras material- och informationsflodet kring produkterna
genom upprattandet av viardeflodeskartor. Syftet &r att presentera visuella och
informativa figurer som 1 ett forsta steg ska ge BAGA mojlighet att kunna
Overskada stegen 1 sin produktion samt hur resurser fordelas och hanteras. I ett
senare skede ska dessa flodeskartor jamforas med hur vardeflodet ser ut vid
en omorganisation och dirigenom bidra till en del av det underlag som ska
ligga till grund for beslut om omorganisation bor genomforas. Fyra
flodeskartor har sammanstéllts for att representera de olika produkterna, men
forst ges en allmén forklaring av resonemanget vid skapandet av dem.

4.2.1 Vardeflodeskartor

Virdeflodeskartorna har upprittats delvis utifran ndgot begrinsad
information, detta pa grund av den outsourcade produktionen som gor att all
data inte ar tillgédnglig. Nar det géller tidsatgdngen for de olika produktions-
och packningsstegen har den tid som BAGA betalar for anvénts vid
berdkning. Detta da d4ven om det skulle vara mojligt att ga in hos UL.B och
mita den exakta tiden hade det inte givit ndgot annat resultat for BAGA da
tiden ar kalkylerad och betalas utifrdn godkinda specifikationer, se bilaga C-
G. Den icke virdeskapande hanteringen faktureras som en klumpsumma varje
kvartal och kan darfor inte kopplas till ndgra specifika produkter.

2% indha Kronholm ink6psansvarig BAGA, intervju den 13/2 2014
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Som det har beskrivits tidigare dr det UL.B som bestimmer produktionstakten
och darfor ocksd storleken péd fardiglagret. Hur lange artiklarna och
produkterna ligger pa artikellagret respektive fardiglager ar darfor inte mojligt
att ta reda pa. Dock har ett genomsnitt pa ledtiden for produkterna angetts,
detta utifrdn den genomsnittliga ledtiden for de ingdende artiklarna 1
respektive produktpaket. I den totala ledtiden har dven den aktiva hanteringen
av komponenter och produkter inkluderats. Men dven denna information
géllande ledtidsberdakningen &r ofullstindig dd BAGA endast dger vissa av de
ingdende artiklarna 1 paketen, vilket gor att de artiklar som UL.B &ger inte ar
inkluderade. Den berékningsformel som har anvints har beskrivits av Pewe
(2003) och presenterades tidigare i figur 2.3.

Detta visar att BAGA har mycket begriansad kunskap nér det géller verklig
resursatgang vid produktion och hantering av sina artiklar och produkter. Det
har darfor valts att se vardeflodeskartorna ur BAGAs perspektiv, dvs. utifran
den information som de sjdlva har i form av fakturor, bestéllningar och
leveranser. I detta fall ges inte en Ogonblicksbild av processen, vilket &r
Onskat, utan istdllet standardviarden. Det anses dock, trots detta, att
virdekartorna kan vara av betydelse enligt det syfte som redogjordes for ovan.

Fokus kommer att ligga pa vilka steg som &r vardeskapande och vilka som é&r
icke-véardeskapande for att 1 forbattringsfasen kunna fokusera pa att eliminera
sloserier genom reducering av de icke-viardeskapande momenten. De moment
som anses viardeskapande har markerats med rott i kartorna nedan. Dock
stimmer dessa inte dverens med tidslinjens steg, vilket dter igen beror pd den
begrinsade informationen. Utifran specifikationerna kan det inte utldsas exakt
vilka delar som ingar i varje post utan vissa antaganden har gjorts. Den tid
som anges som den Ovre totalsumman 1 tidslinjen dr dérfor inte summan av
virdeskapande aktiviteter utan summan av tiden som artiklar och produkter
hanteras. Ovrig tid ir lagring En annan viktig parameter r hur produktionen
planeras utifran efterfrdgan. Det har darfor lagts vikt vid att definiera huruvida
om produktionen &r pushande utifrdn prognoser och antaganden eller
dragande baserat pa kundorder.
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Pumppaket

Pumppaketen gors i tva varianter hos UL.B men den enda skillnaden &r vilken
pump som inkluderas. Detta gor att det har valts att gora en Overgripande
virdeflodeskarta, vilken presenteras i figur 4.4, for de badda paketen dd denna
process dr identisk.

Prognoser och J Inkép ] | Sélj ]
bestallningspunkter ¥ ] L Order

Leveranttrer Grossister

Bokning

UL.B
Prognoser Veckoplanering
o
[ Mottagning | [ Stapling Montering | [ Packning ] [ Stapling ) Lastning )
! prod:;k;ieorn eller Fardigvarulager
Q1 O g 1 o 1 O 1 2 Lot
7.5 min 53,6 min 7.5min 68,6 min
| R | RS X=4,6 man

Figur 4.4. Virdeflodeskarta for pumppaket.

Enligt flodeskartan &r tiden for den aktiva hanteringen av artiklar och fardig
produkt 68.6 minuter vilket finns specificerat i bilaga C. Detta ar séledes inte
detsamma som att den véardeskapande tiden dr 68.6 minuter da det bara &r tva
av de totalt sex momenten som anses vara virdeskapande for kunden. Den
totala ledtiden har tagits fram genom att berdkna den genomsnittliga
lagringstiden, vilket har gjorts enligt nedanstdende utrdkning;

12 man

333 st
129 st

De viérden for forsdljning samt medellager som anvinds i berdkningen utgar
fran &r 2013. Det gdr ater igen inte att avgdra hur stor del av tiden som
artiklarna befinner sig pd artikellagret respektive fardigvarulagret, vilket ar
varfor de 1 detta fall symboliseras av ett X och endast anges som en
totalsumma. Samtidigt géller den genomsnittliga lagertiden dven for den tid
som artiklarna dr i1 produktion vilket gor att de bdda totalsummorna inte
adderas.
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Biomodulpaket

Virdeflodeskartan for biomodulpaket visualiseras i1 figur 4.5. Denna karta har
dn mindre information dn 6vriga d& UL.B &ger allt material fram till att det
levereras ut till kund. Detta gor att ingen information gillande den totala
ledtiden har gétt att hitta. Symbolen Z star dérfor for att UL.B avgdr vardera
lagrets storlek samt ledtid och dr for BAGA oként. Den aktiva hanteringen
déremot finns specificerad i bilaga D och E, dér det dven hér géller att den
viardeskapande tiden inte dr detsamma som den totaltid av 30.4 minuter som
anges.

 mep ) Sl )
\ J 1 Order

Prognoser

Leverantdrer Bokning Grossister

Veckoplanering

[ Mottagning | [ Stapling ) Plockning | [ Packning ] [ Stapling | Lastning
Fardigvarulager
= = - A
9.8 min 15 min 5.6 min 30.4 min
Lz | Lzl z

Figur 4.5. Virdeflodeskarta for biomodulpaket.
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Reningsutrustning

Aven detta paket gors i tva varianter med liknande innehdll, vilket liksom
pumppaketet har samma vérdeflode for bada varianter. Detta flode presenteras
i figur 4.6.

Prognoser och | Inkép ) | Sl )
—— { )\ }'w\
Leverantérer Grossister
Bokning
I ULB
ﬁ -] Prognoser Veckoplanering
L i
7
[ Mottagning | [ Stapling | Plockning | [ Packning ] [ Stepling | Lastning |
Fardigvarulager
oo o j o 1 O 1 e ! j e/
8 min 60 min {50 min fér BioTank) 10 min 78 (68) min
LxJ Lx X=17 man

Figur 4.6. Virdeflodeskarta for reningsutrustning.

Nar det kommer till tidsangivelserna har det gjorts pd samma sétt som for
pumppaketen, dir forst den aktiva hanteringen har identifierats utifran
specifikationen 1 bilaga E. Tiden for att plocka, packa och stapla
reningsutrustningen for BioTank tar 10 minuter kortare tid, vilket &r den tid
som anges inom parantes. Aven hir giller att det inte 4r den totala
virdeskapande tiden som anges utan den totala tiden som komponenter och
produkter hanteras i ndgon form. Den genomsnittliga ledtiden, inklusive den
aktiva hanteringstiden, har berdknats genom att ta fram den genomsnittliga
lagringstiden; Berdkningen av detta gors nedan, ddr 2013 &rs forséljning och
medellager anvénds som utgangsvirden;

12 man
= 17 man
33 st
48 st

Utifrdn berdkningen anses det att reningsutrustningen i form av sdvil
komponenter som fardiga produkter genomsnittligt ligger 17 manader i lager.
Aven for Reningsutrustningen ir det UL.B som planerar produktionen och
dirigenom dven fordelningen mellan komponentslagret och fardigvarulagret.
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Servicehus

Servicehusen skapas genom ett nagot komplexare flode dér ytterligare en
aktor &ar inblandad, detta askadliggérs 1 figur 4.7. Dartill finns inga
specifikationer for tidsatgang eller kostnad for husen fran UL.B, vilket gor att
ingen tid for den aktiva hanteringen kan uppskattas. Anledningen till detta ar
troligtvis att manga hus specialtillverkats mot kundorder, vilket ocksa skiljer
sig frén de Ovriga tre produkterna som alla produceras utifrdn prognoser.

J Inkdp R Silj )
L I

Order
Leverantdrer

Grossister

A A uL.B
uL
Veckoplanering
[ T T Montering Kontroll och Lastning
- installation
r=-# Mattaochel == Inredning [~ Vid specialbest: P
o o o Al
% | X I | x| |x=2,3mén|

Figur 4.7. Virdeflodeskarta for servicehus.

Det har dock gjorts en mycket generell dverslagsberdkning av ledtiden for
huset, i detta fall inte de ingdende komponenterna som monteras. Dessa har
inte tagits med dd de servicehus som sdldes under 2013 alla hade olika
utforanden vilket har gjort att en genomsnittlig lagertid for samtliga
komponenter inte var mgjlig att uppskatta. Den genomsnittliga lagringstiden
for husen har berdknats forst genom framtagning av lagringstiden for
respektive hus utifran inleverans och utleverans. Utifrdn dessa vdrden har
sedan ett genomsnitt berdknats till 2.3 ménader. Hur denna uppdelning ser ut
nér det kommer till lagringstid mellan varje steg ér inte ként for BAGA.
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4.3 Analyze

Den kunskap som har inhdmtats 1 de tvé forsta stegen ska nu analyseras och
mojliga rotorsaker till logistik- och kvalitetsproblemet ska identifieras. Detta
sammanstdlls 1 ett orsak-verkan diagram vars syfte &dr att pa ett strukturerat
satt visa vilka orsaker som kan ligga bakom de problem som har uppstétt. I ett
andra steg jamfors de olika orsakerna med varandra genom tillimpning av
FMEA. Detta gors for att frambringa en prioriteringsordning som pa sé sétt
anger vilka orsaker som dr de mest troliga och darfor mest kritiska att tgérda.
Dessa bada modeller ger i sig sjidlva en god Oversikt av vad som orsakar
problemen och kan dérefter angripas enskilt. Dock dr huvudsyftet med denna
analys att datan ska anvindas som utgangspunkt ndr forandringsforslaget
arbetas fram 1 nésta steg. Savél orsak-verkan diagrammen som FMEA
presenteras separat for logistik- respektive kvalitetsproblemet i de kommande
avsnitten.

4.3.1 Orsak-verkan analys

Den grundldggande informationen for denna analys har tagits ifran forstdelsen
av processerna bade utifran de Overgripande processkartorna samt de mer
specifika vardeflodeskartorna. Utdver detta har asikter och tankar bland
berdrda medarbetare pA BAGA samt forfattarens egna observationer tagits i
beaktning. Syftet med orsak-verkan analysen &r sdledes att f& en uppfattning
av vilka mojliga orsaker det finns till uppkomsten de tva specificerade
problemomradena, logistik och kvalitet.

Resurskrivande och svarhanterligt logistiksystem

Tre huvudorsakskategorier har identifierats, transport, lager och datorsystem
som alla har underliggande och mer specifika felmojligheter. Hela
diagrammet askadliggors i figur 4.8.
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Bristande kommunikation

Spraksvarigheter
Ingen kontinuitet
Ingen aterkoppling

3lager i 2 lander
Fel kommunikationskanaler

Bristande kontroll
Outsourcad lagerhanterting

Ofulistandiga avtal —
_[Logistiksystemet 4r svarhanterligt
| och resurskrdvande

Visma hanterar inte flera lagerplatser
Samma produkt pa olika lager
Anvandning av prefix

Ak

Manuell lagerforflyttning Olika anvandning: aden pa pr

Visma hanterar inte flera lagerplatser Samma produkt till olika lager

Synkroniseringssvarigheter Produktion och lagerhalining pa olika platser
Olika anvandningsomraden pa produkter
Slut pa material

Platsbrist

Sker internt mellan alla lager

"Qversattning” av information
Olika system anvands

Bristande kommunikation

BAGA skoter inte alla bokningar
Forseningar
Delvis langa avstand

Figur 4.8. Orsak-verkan diagram éver tinkbara orsaker till det
resurskrdvande och svdrhanterliga logistiksystemet.

Otillricklig kvalitet
Enligt figur 4.9. har fem huvudorsakskategorier urskilts, produkt,

montering/packning, operator, material och leverantor vilket gor att det vidare
finns flertalet mojliga orsaker och rotorsaker till problemet.

Int tillrackllg kvalitet Ingen kontrollgvervakning
Sa lervarardie

Pracess o optimerad

Felaktigt utfdrande
S0 cperatin

Skadat vid lagerhdlining
Ingen kontrell vid ankomst Crvarsam hantering

e Varierande bemanning
Inte pricriterat Felaktig lagerhdlining Otydlig anvisning
Resursbrist [Felaktig arvisning
pé produkter
Uppnar inte avialad kyalitet Ingan marknsdsanalys

Avial innefatiar inte kvalitel Slarvigt utfarande Kontrolleras inte

Inte prioriterat

Ticghirlat Resursbrist inte tillrckiigt tostad
UL.B har valt andra lov. Omotiverad Farstar inte anvisningar Tidshrist
Bristande kommunikation tillriicklig kunskap Omotiverad Pushad ut pd marknad | fartid
WVald utifrin fal kriterier Filjer inte anvigningar Inte fullt utveckiad

Andra kriterier viktigare
Slarvig urvalsprocess

Ofulistindig kravspec.
Bristande uthildningsniva

Figur 4.9. Orsak-verkan diagram over tinkbara orsaker till den otillrdckliga
kvalitén.
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4.3.2 FMEA

De ovan presenterade orsakerna dr den input som anvénds vid skapandet av
de efterfoljande FMEA kalkylerna. Tabellerna ger dven mer information
gillande vilken effekt den aktuella mojliga orsaken har samt vilka rotorsaker
som anses ha storst inverkan pa det aktuella problemet. Det slutliga syftet med
den FMEA som har genomfGrts dr att fi en prioriteringsordning pé orsakerna
utefter hur kritiska de anses vara, vilket sedan tas i1 beaktning i det
efterfoljande utvecklingsarbetet. Den exemplifierade gréansen pa ett RPN av
120, som ges av Pyzdek (2003), anvinds vid avgdrandet av vilka orsaker som
ska ligga 1 fokus.

For att ge ett sa bra och anvidndbart resultat som mojligt har kalkylbladet
anpassats efter det aktuella problemet. Detta innebir att rubrikerna har dndrats
nagot, fran att ha varit felorienterade, vilket beskrevs av Pyzdek (2003)
tidigare, till att vara orsaksorienterade. ~Aven tolkningen av
poangbeddmningen skiljer nagot for att mojliggora en logisk vérdering av
varje orsak. Allvarlighetsgraden bedoms utifrdn den effekt som orsaken har pé
foretaget medan handelsefrekvensen beskrivs utifran hur frekvent som
effekten registreras tillika att orsaken uppstir. Upptiacktssannolikheten har
valts att tolkas olika for de tva problemen, dir det for logistikproblemet
bedoms utifran hur stor sannolikhet det ar att personalen pa BAGA iar
medvetna om att orsakerna uppstar. For kvalitetsproblemet géller varderingen
hur stor sannolikhet det 4r att BAGA uppticker att orsaken sker.

Resurskrivande och svdarhanterligt logistiksystem

For logistikproblemet anges dtta olika problem med efterf6ljande virdering
vilka tillsammans presenteras i tabell 4.6. Fyra av dessa visar sig vara av en
mer kritisk karaktir och bor ses dver bade vid utveckling och urval av
fordndringsforslag.
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Tabell 4.6. Prioritering av orsaker relaterade till logistikproblemet genom

anvdndning av FMEA.
E)
—||®
g g
o| |5
223
2|l%| e
| »n | =X
=GR
s(B8|e =z
Funktion | M&jlig orsak Effekt Rotorsak = ’ii‘ &
1| Lager Bristande Information gar | Spraksvarigheter, | 6|3 | 5| 90
kommunikation forlorad och Ingen kontinuitet,
fel/omarbete/ Ingen
dubbelarbete aterkoppling, Fel
kan ske pga. att | kommunikations-
information inte | kanaler
framgar
2 | Lager Bristande kontroll | Personliga Outsourcad 714|7| 196
kontroller kravs | lagerhantering,
for att Ofullstandiga
sakerstalla lager | avtal
och produktion
3 | Dator- Manuell Tidskrdvande Visma hanterar 55| 4| 100
system lagerforflyttning hantering utan inte flera
stod fran lagerplatser av
systemet kan samma artikel
bidra till
saldofel pga.
mansklig faktor
4 | Dator- Anvandning av Tidskrdvande Visma hanterar 7164 168
system prefix hantering utan inte flera
stod fran lagerplatser,
systemet kan Samma produkt
bidra till pa olika lager
saldofel pga.
mansklig faktor
5 | Dator- "Oversattning" av | Ingen Olika system 5/5(3] 75
system information synkronisering anvands
kan goras och
information
riskerar att ga
forlorad
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6 | Transport | Samma produkt Okade Olika 210
till olika lager fraktkostnader anvandnings-
och 6kad risk omraden pa
for produkter
transportskador
7 | Transport | Synkroniserings- Varierande Bristande 90
svarigheter leverans till kommunikation,
kund som kan BAGA skoter inte
skapa missndje | alla bokningar,
Férseningar,
Delvis langa
avstand
8 | Transport | Skerinternt Sléseri med Produktion och 252
mellan alla lager transporter lagerhallning pa

olika platser,
Olika
anvandnings-
omraden pa

produkter, Slut pa

material.
Platsbrist

Det ar framst transporten som anses vara ett problem genom att transporter
gors internt mellan lager samt att samma produkter och komponenter
transporteras till och lagerhalls pa olika lager. Sedan dr det d&ven den bristande
kontrollen av lager som ses som problematisk tillsammans med anvindningen
av prefix i1 datorsystemet, Visma.

Otillricklig kvalitet

Nér det giller kvalitetsproblemen &r det 19 orsaker som har analyserats och
virderats. Den FMEA som har sammanstillts over dessa orsaker och
virderingar visas i tabell 4.7. Det ar sju orsaker som har fatt ett hogre RPN dn
120 och anses dérfor vara sdrskilt kritiska 1 processens efterfoljande steg.
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Tabell 4.7. Prioritering av orsaker relaterade till kvalitetsproblemet genom

anvdndning av FMEA.
E)
—|=l @
<7E
KHEE
AR
258
| »n | =<
HICIE:
s|I2lel =z
Funktion Mojlig orsak Effekt Rotorsak I ii 2
1 | Material Otillracklig Missndjd kund | Se leverantér 82| 8| 128
kvalitet
2 | Material Skadat under Materialet Ovarsam 5|12|2 20
frakt kasseras hantering
3 | Material Skadat vid Materialet Ovarsam 5(2(2| 20
lagerhallning kasseras hantering,
Felaktig
lagerhallning
4 | Material Ingen kontroll av Felaktiga Resursbrist, Inte | 7| 9| 2| 126
kvalitet vid komponenter prioriterat, Inte
ankomst lagerhdlls och | avtalat
anvands vid
produktion
5 | Montering | Ingen kontroll/ Felaktigt Inte prioriterat, | 7| 6| 7| 294
/packning | Overvakning utférande ger | Resursbrist
onddig
tidsatgang och
felaktig
montering och
packning
6 | Montering | Process €j Sloseri av tid Inget 6(3|3| 54
/packning | optimerad utvecklings-
arbete
7 | Montering | Felaktigt Felmonterat/ | Varierande 714|5| 140
/packning utférande felpackat bemanning,
Felaktig
anvisning,
Otydlig
anvisning
8 | Leverant6r | Uppnarinte Bristande Slarvig 9|2(8| 144
avtalad kvalitet kvalitet pa produktion hos
material ger leverantor

missndjd kund
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9 | Leverantor | Avtal innefattar Varierande Inte prioriterat, 56
inte kvalitet kvalitet kan Inte uppdaterat
levereras avtal
10 | Leverantor | UL.B harvalt Bristande Bristande 60
andra kvalitet pa kommunikation,
leverantorer material ger Battre avtal
missnojd kund
11 | Leverantor | Vald utifran fel Varierande Andra kriterier 60
kriterier kvalitet kan viktigare, Slarvig
levereras urvalsprocess
12 | Leverantor | Ofullstandig Varierande Slarvig 140
kravspec. kvalitet kan upphandling,
levereras Tidsbrist
13 | Operator Slarvigt utforande | Felmonterat/ Tidsbrist, 105
felpackat Omotiverad,
Otillracklig
kunskap
14 | Operator Foljer inte Felmonterat/ | Forstarinte 105
anvisningar felpackat anvisningar,
Omotiverad
15 | Operator Bristande Felmonterat/ | Inga krav pa 20
utbildningsniva felpackat och UL.B, Utbildade
sloseri med tid | operatérer ej
tillgangliga
16 | Produkt Ingen Kunskap om Tidsbrist, 96
marknadsanalys kundens Resursbrist
onskemal och
krav saknas
17 | Produkt Kontrolleras inte Bristande Inte prioriterat, 224
kvalitet och Resursbrist
missnojd kund
18 | Produkt Inte tillrackligt Bristande Tidsbrist, 112
testad kvalitet pa Pushad ut pa
produkter marknad i fortid
produceras
och séljs
19 | Produkt Inte fullt Bristande Pushad ut pa 98
utvecklad kvalitet pa marknad i
produkter fortid, Bristande
produceras kravspec., Ingen
och séljs forstudie
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Nagra av de orsaker som utvdrderas ligger ndra varandra och har ocksa fatt
liknande totalvdrden, tvd av dessa dr leverans av material med otillrdcklig
kvalitet och att leverantéren inte uppnar den avtalade kvaliteten. En néra
relaterad orsak till de ovanstdende &r att den kravspec. som finns inte &r
fullstandig. Sist visar det sig att kontrollen &r av stor vikt da bade avsaknad av
kontroller avseende kvalitet géllande inleverans, packning och montering
samt av fardig produkt har resulterat 1 hoga véirden. En ytterligare orsak som
ska ndmnas &r otillrickligheten i operatdrens utférande av montering och
packning, dir dess totalvirde ligger strax under grinsen som har valts.
Samtidigt har orsakerna relaterade till utveckling av produkter resulterat i
relativt hoga viarden, kring 100. Detta ar troligtvis ett resultat av att
produktens utveckling och forbittring dr starkt kopplad till utférandet i
montering och packning, vilken dr en kritisk parameter. Brister i dessa
omraden leder till bristande anvisningar, bade genom dokumenterade
instruktioner och kommunikation av fordndringar, som &r en av orsakerna till
fel 1 produktionen.
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5 Resultat

[ detta kapitel genomgas de avslutande tva stegen i DMAIC ddr Improve-
fasen dr den dominerande delen. Inledningsvis ges en beskrivning av de tre
framtagna  forslagen tillsammans med ett wurval. Vidare beskrivs
fordndringsforslaget i detalj utifran fordndringar i processer och floden samt
den fysiska utformningen. Detta foljs av en jimforande kostnadskalkyl och
slutligen ges konkreta exempel pa hur implementering av forslaget kan
overvakas och kontrolleras.

5.1 Improve

I denna del av arbetsprocessen kommer all tidigare kunskap att knytas
samman genom att nyttjas som grund for fordndringsforslagen. Processerna
har tydliggjorts, produktionen &r kartlagd och tydliga orsaker till problemen
har hittats vilket tillsammans dr en bra utgangspunkt nir forandringsarbetet
startar. Syftet i detta steg dr att forst halla en argumentation kring vilken
Overgripande forandring som bor goras. Vidare presenteras implementerbara
forslag pa hur omorganisationen rent fysiskt kan utforas, med utgdngspunkt i
logistiska, ekonomiska, organisatoriska och systemtekniska aspekter. En
kostnadskalkyl ska slutligen réttfairdiga om det framtagna fOrslaget kan
inbringa en direkt ekonomisk vinning. En jdmforelse av den presenterade
datan i detta steg och dagsldget, 1 form av tidigare presenterad information,
ska kunna ge ett tillrdckligt omfattande undertag for att ta beslut om den
foreslagna omorganisationen ska genomforas eller inte.

5.1.1 Analys och urval

Utifran nuldget och de problem som har analyserats har tre mojliga
16sningsforslag identifierats. De orsaker som har framgatt som prioriterade att
atgirda enligt FMEA har tagits i sérskild beaktning vid utvecklingsarbetet.
Forandringsforslagen presenteras nedan, f6ljt av en grundlig analys samt urval
av det mest lampade forslaget.
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1. Okade kontroller och omstrukturering av lager och transporter

Hir foreslds att produktion och lagerhédllning av de produkter och
komponenter som UL.B ansvarar for idag kommer forbli hos UL.B. Dock
med vissa dtaganden for att problemen ska 16sas eller i varje fall minska deras
effekter pa kvalitet och logistik. Forlag péd atgérder ar att en tydligare rutin av
mottagningskontroll bor inforas. Genom att skapa rutiner med ldmpliga
hjdlpmedel sdsom exempelprodukter eller beskrivning som framtagits
tillsammans med UL.B for att skapa forstaelse, kan battre kvalitetskontroller
av levererat gods goras. Idag omfattas kontrollerna endast av antal och
artikeltyp. En ytterligare kontroll tar lite extra tid men med rétt hjdlpmedel
sker inldrning av rutiner snabbt och konrollen blir en naturlig del som da dven
genomfors effektivt. Det kan &ven vara bra att gora stickprov av fardiga
produktpaket med jdmna mellanrum for att sdkerstélla kvalitén.

Dessa ataganden ses som ett forsta steg, diar det vidare bor goras ansatser till
ett ndrmare samarbete parterna emellan. Att skapa ett nirmare samarbete med
leverantorer for att ge en helhetssyn Over hela flodeskedjan ar vad som
foresprékas for framtiden enligt Ballou (2007). Samarbete kréaver att det finns
en god kommunikation och ett fortroende mellan parterna, vilket kan ge
fordelar for bAde BAGA och UL.B. Detta exempelvis genom att UL.B far en
stor kund for framtiden samtidigt som det for BAGA ger fordelar sdsom att
veta att det alltid finns produkter nér det behovs. Ett nirmare samarbete bor
dven mynna ut i ett 0kat engagemang hos UL.B, vilket bidrar till béttre
arbetsinsatser och ett béttre resultat. BAGA kan fa nya infallsvinklar i hur
produkter och processer kan forbéttras vilket d&ven kan ske omvint, ett genuint
kunskapsutbyte kan for bidda parter vara 16nsamt. En del i utvecklingen av
detta samarbete kan ligga i att BAGA utbildar viss personal for att inge
kunskap om BAGAs produkter och dess anvindning for att ge en helhetssyn
av hur produkterna interagerar och installeras. Detta mdjliggor ytterligare till
att forbattringsforslag kan alstras hos aktiva anstillda hos UL.B. Att
uppmuntra forbattringsforslag dr en viktig del i samarbetet d& BAGAs egen
personal inte hanterar produkterna och darfér har svarare att se
forbattringsmojligheter. En sista del att tinka pd ar att skapa tydliga
ansvarsomraden och roller, detta for att sékerstilla att alla processteg ses over
och & andra sidan se till att minimera dubbelarbete.

For att forenkla logistiken bor tydligare specifikationer skapas som beskriver
vad som ska finnas pd respektive lager samt att arbeta mer forutseende. Detta
for att minska spontana transporter dd exempelvis material saknas pa nagot
lager. Rutiner och planering kring lager och transport bor ses over for att
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anstillda pA BAGA ska fa stod 1 sitt arbete att effektivisera transporter och
lagerhallning. I kombination med detta krivs @ven battre rutiner inom BAGAs
processer for att exempelvis utvdrdera och uppritthilla avtal. Att lata avtal
16pa péd utan Oversyn anses inte vara fordelaktigt da det stindigt sker
forandringar 1 alla foretag som paverkar olika delar, vilka i sin tur paverkar
hur avtal och specifikationer utformas.

2. Forflyttning av produktion och lagerhdllning till UL.N

Ett andra forslag ér att forflytta produktion och lagerhallning av produkter och
komponenter som idag hanteras av UL.B till UL.N. Ett argument for detta ar
att minska antalet lager och dven kunna optimera transporterna savil internt
som externt. Ett liknande samarbete som foreslds 1 foregdende forslag bor
skapas dven hdr for att kunna bidra till en 6kad kvalitet och ett stindigt
forbattringsarbete. Nar det géller skapandet av interna rutiner for hantering av
avtal och specifikationer ar det lika relevant for detta forslag som det
foregdende.

En stor nackdel med detta forslag dr att det dr sé pass stort avstand till UL.N,
vilket gor att kontroller och uppfoljningar inte kan goras lika enkelt som for
ovanstidende forslag. Aven faktumet att liknande kvalitetsproblem som
hanteras i detta arbete finns hos UL.N ger forslaget nackdelar. Att tillfora
ytterligare arbete till en UL som redan innan pavisar otillracklighet anses inte
som en genomténkt 16sning.

3. Forflyttning av produktion och lagerhallning till BAGA
Ett sista forslag dr att BAGA tar hem produktion och lagerhdllning av de
produkter och komponenter som idag hanteras av UL.B. Detta medfor en
storre fordndring i form av uppbyggnad av en ny lagerbyggnad intill de
nuvarande kontorslokalerna.

Detta forslag medfor att tva lager sammanfogas, vilket mdjliggdr optimering
av transporter savil internt som externt. Aven de spontana transporterna som
framst har dgt rum mellan BAGA och UL.B kommer elimineras. Bittre
kontroll och ett dkat inflytande kommer vara en annan f6ljd, vilken ses som
positiv 1 sammanhanget. Att BAGAs egna anstillda hanterar produkterna
anses ge ett storre engagemang och ansvarstagande gentemot produkterna,
samtidigt som mojligheter till en framtida expansion finns om lagerbyggnaden
dimensioneras pa ritt sitt. Ater igen bor de interna rutinerna for hantering av
avtal ses over dven i detta fall, inte minst dd BAGA sjélva kommer behova ta
over allt ink6p av material som UL.B hanterar idag. Dock mojliggor detta en
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okad kontroll samt tillfélle till ett forbattrat samarbete med 6vriga UL, vilket
igen ska ses som en del av framtidens utveckling for att kunna skapa
effektivare floden genom hela kedjan.

Urval

Urvalet har delvis skett i samrdd med handledaren pd foretaget genom
diskussion av fordelar sdvdl som nackdelar f6r de olika alternativen. Exempel
pa argument som har diskuterats dr att det kridvs en 6kad kontroll av lagret och
leveranser for att kunna skapa ett effektivare flode och en hogre kvalitetsniva.
Genom applicering av foreslagna metoder enligt forslag ett anses detta
uppfyllas samt vid implementation av forslag tre, men inte for forslag tva da
det stora avstandet himmar kontroller och ett okat samarbete. Ett andra
argument giller forenkling av transporter vilka alla forslag bor kunna bidra
med. Men en forenkling av det dvergripande logistiksystemet anses ge bast
gensvar fran forslag tva eller tre. Vidare anses det viktigt att urval av och
kommunikation med UL forbittras, genom att BAGA hanterar alla inkdp
enligt forslag tre kan detta mojliggoras. Vilket ocksd bor kunna bidra till en
jamnare kvalitet frdn leverantorer. Att operatoren inte har tillricklig kunskap
och engagemang ses ocksd som en viktig orsak, vilket 16ses bédst genom
forslag tre. Men édven till viss del genom de Ovriga tva forslagen om
utbildning fullfoljs. Dock anses det att kontroll av produktionen utifrdn ett
effektivitetsperspektiv och optimering av resurser enbart kan 16sas genom
implementation av forstag tre. Aven de uppmirksammade bristerna kring
produktutvecklingen som indirekt orsakar problem i1 produktionen kan
minskas vid val av forslag tre, genom att uppdateringar och kommunikation
ofta sker ldttare internt. En Oversikt av de diskuterade orsakerna tillsammans
med vilka eller vilket forslag som kan inge en forbittring av respektive aspekt
presenteras 1 tabell 5.1.
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Tabell 5.1. Overgripande sammanstillning av kritiska orsaker samt
forslagens mdjlighet att bidra med forbdttring.

Orsak Forslag 1 2 3
Bristande kontroll av lager X
Transport av produkter till olika lager samt mellan lager X X
Prefix i Visma X X
Bristande kvalitet pa material samt avtal med UL X X X
Bristande kontroll av in- och utleveranser X X
Bristande kontroll av produktion X
Ojamnt utforande i produktionen X X X
Fel i produktionen X
SUMMA 4 4 8

Utifrdn ovanstdende argumentationer uteslots forslag tvé redan i detta skede,
inte minst pa grund av de redan pétalade problem som finns hos UL.N. Att
dven ta med den forvintade framtida expansionen &r viktigt vid beslut om
vilket forslag som beddms mest fordelaktigt. Det anses att upprittande av eget
lager ger storst mojligheter till detta, inte minst ekonomiskt sett. Om lagret
dimensioneras for en framtida expansion tillkommer inga ytterligare
kostnader forutom de faktiska arbetskostnaderna. Att ha montering och
lagerhallning hos UL.B kommer ge ett 6kat gap i kostnader, jamfort med
forslag tre, allteftersom produktantalet dkar. Detta da antalet vinstmarginaler
Okar och darfor kostnadsskillnaden mellan ren arbetskostnad och kostnad till
UL. Samtidigt 0kar kostnaden for varje pall som lagerhélls medan det egna
lagret inte berdrs av hur médnga pallar som finns i lagerhyllan. Detta giller om
det bortses fran kapitalbindningen, d& lagerhéllning hos UL.B innebidr att
artiklar 4gs av UL.B vilket ger en minskad kapitalbindning f6r BAGA. Dock
finns risken att UL.B inte &r Oppen for att 4ga storre volymer eller véljer tar ut
en hogre kostnad, som vid en expansion, och da blir kapitalbindningen inte sa
olik for de bada forslagen.

Utifran ovanstdende analys och diskussion anses forslag tre vara den bast

lampade 16sningen, med utgingspunkt i savédl problemorsakerna som
mojligheter till en framtida expansion.
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5.1.2 Foriandringsforslag

Enligt ovanstdende resonemang géllande mdjliga forbattringslosningar ges
forslaget att BAGA bor investera i en utokad egen verksamhet genom
tillbyggnad av en lagerbyggnad intill kontoret 1 Karlskrona. Denna byggnad
ska 1 forsta hand kunna omfatta;

Nuvarande lager pA BAGA

Nuvarande produktion och tester
Nuvarande lager hos UL.B

Produktion av produktpaket och servicehus
Kontorslokaler

En framtida expansion av foretaget

Den stora fOrdndringen rent logistiskt &r att en huvudaktor i BAGAs
logistikflodeskedja elimineras, vilket skulle resultera i den enklare bilden som
presenteras i figur 5.1. Detta skapar inte bara en tydligare struktur utan dven
minskat behov av transporter. Att kunna skapa effektivare transporter leder till
forbattringar inte bara for miljon utan indirekt dven for samhillet och
manniskors hdlsa enligt vad som har beskrivits av Litman och Burwell (2006).
En stor del i effektiviseringen och en minskad resursanvindning é&r
elimineringen av de sma men frekventa transporterna emellan BAGA och
UL.B.

BAGA kan édven vid en fordndring erbjuda leveranser fler dagar i veckan, dn
de tre som mojliggors idag, vilket bidrar till en 6kad kundservice. Samtidigt
som synkronisering av transporter, i de fall dédr leverans sker direkt till
slutkund, blir betydligt enklare nér bokning av frakter endast behdver hanteras
fran tva lager. Att kunna leverera JIT ger fordelar utifran att lagertiden halls
nere och att produkten anvinds direkt vid leverans samt att det ger en béttre
kundservice och vidare ett gott rykte. Jonsson och Mattsson (2011) varnar for
att bland annat sammanfogande av lager kan minska lagerhdllningskostnader
men istéllet 0ka transportkostnader. I detta fall anses det istéllet att det ges
fordelar for bdda aspekter. Detta d& BAGA och UL.B ligger i samma region
har ingen vinning funnits sett utifrdn att vara mer tillgidngliga for kunden.
Dock krivs en oOverldggning huruvida omorganisationen dr lonsam jamfort
med andra parametrar sasom investeringskostnader vilket kommer hanteras i
den sisat avdelningen i kapitlet.
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Figur 5.1. BAGAs overgripande logistikflodeskedja ddr UL.B har uteslutits.

Aven de mer specifika processerna som har presenterats tidigare far ett nytt
utseende. Detta i form av ett minskat antal arbetsmoment, skiftande ansvar for
vissa av de kvarvarande moment och andra kommunikationskaner. For att ge
en Overgripande bild av vilka fordndringar som en implementation av
forslaget hade inneburit har processkartor samt virdeflodeskartor skapats
utifran de nya forutséttningarna.

Processkartor

Liksom tidigare presenteras processkartorna var for sig ndr det géller de tre
olika processerna, kundorder, bestdllning och produktion. For att tydliggdra
fordndringarna  ytterligare anvinds olika farger, utover de tidigare
fargskillnaderna mellan olika aktorer, for de moment som har tillkommit hos
BAGA och de moment som BAGA har tagit 6ver. Vid jamfOrelse ses att alla
processerna far ett minskat antal moment samtidigt som flera
granssnittsdvergangar forsvinner.

Kundorderprocessen

I figur 5.2 beskrivs kundorderprocessen efter att fordndringsforslaget har
implementerats. Denna process hamnar helt inom BAGAs egen regi dir vissa
steg helt har kunnat elimineras och endast ett steg har lagts till. Detta steg
handlar om en kommunikation mellan det nya lagret med integrerad
produktion och silj, for att i forsta hand fi ett leveransdatum. Det anses dock
att genom en nira kommunikation kan bidra till att leveranstiden kan
optimeras dd det finns en hogre flexibilitet 1 att anpassa savél produktionen
som leveranserna.
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Figur 5.2. Karta som visualiserar kundorderprocessen efter foreslagna
fordndringar.

Bestdllningsprocessen

Aven bestillningsprocessen ser nigot annorlunda ut, vilket visualiseras figur
5.3, dér en ndra kommunikation mellan lager och inkdp ocksa i detta fall ses
som fordelaktigt. For den hir processen handlar kommunikationen frimst om
att informera om vilka leveranser som forvintas inkomma under veckan. Ett
komplement till en verbal kommunikation kan var ett [opande dokument som
anger forvintade leveranser, innehall och antal. Detta gor det mgjligt for
lagerpersonalen att planera for stapling av det mottagna godset.
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Figur 5.3. Karta som visualiserar bestdllningsprocessen efter foreslagna
fordndringar.

BAGA ir 1 det fall forslaget implementeras ansvarig och dgare av godset nir
det anlénder. Fortjdnsten med att ha lagerhéllning i egen regi dr bland annat
att en okad kontroll av sdvil mottagning, lagring och lastning. Detta kan
darfor sakerstélla produkters duglighet pa ett annat sitt, vid ovissheter ar det
dven litt att fa en andra asikt dd lagret ligger 1 direkt anslutning till 6vriga
lokaler. ~ Men  kontrollkostnader  anses  dven vara en  av
kvalitetskostnadsposterna enligt Sandholm (2001), vilket déarfor skapar en viss
motsigelse. Det som foreslés ar att kontroller och uppfoljning infors som ett
forsta steg for att skapa standarder och uppnd en 6nskad intern kvalitet bade
for lagret och for relaterade aktiviteter. Vidare bor fokus ligga kring att skapa
forbattrade relationer med leverantdrer vilket enligt Sandholm (2001) bidrar
till att avtal i storre utstrickning efterlevs och minskande av kontroller kan
goras. Detta ger sdledes en forbittrad kvalitet och effektivitet 6ver hela flodet,
diar Strom och Tillberg (2001) poédngterar vikten av att skapa nya
kommunikationskanaler utanfor foretaget som ger en extern effektivitet vilket
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genom samspel med den interna effektiviteten ger totaleffektivitet. Urvalet av
leverantorer dr ocksa en viktig faktor som kan hanteras pa ett battre sétt da en
direktkontakt sker med flera av leverantérerna. Detta da det enligt Pyzdek
(2003) krévs att leverantoren sdljer artiklar av hog kvalitet for att det ska var
mojligt att erbjuda kunden en hogkvalitativ produkt. Helhetssynen av floden i
kombination med kvalitetsstyrning &n ndgot som Mellat-Parast (2013)
foresprakar. Genom att fa en bittre relation med leverantérer och skapa
kvalité for savél interna som externa processer finns mojlighet att fa ta del av
de fordelar som denna integration sdgs erbjuda. Detta i form av bland annat en
okad kundtillfredsstillelse, vilket ligger 1 enighet med BAGAs vision.

Produktionsprocessen

Den sista processen som har studerats ar produktionsprocessen, vilken
presenteras i figur 5.4. Den storsta skillnaden utdver att BAGA har tagit over
den storsta delen av arbetsstegen i1 processen ér att ett dragande arbetssétt bor
anammas. Servicehusen produceras redan utifrdn denna princip men det
foreslas att dven Ovrig produktion bor Gvergd till ett dragande system, inte
minst for att skapa ett jimnare flode av savél material som kostnader. En
nackdel med det system som anvinds idag med skapande av stora volymen i
fardigvarulager ar att flexibiliteten minskar. Att vara flexibel mot kund é&r
ndgot som anses viktigt for att ge konkurrenskraft till foretaget.
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Figur 5.4. Karta som visualiserar produktionsprocessen efter foreslagna
fordndringar.

Genom att en intern kvalitet skapas och att ett dragande system anammas ges
mojlighet till att arbeta enligt JIT. Liker (2004) beskriver JIT som ett
arbetssdtt som levererar ritt artiklar, 1 rdtt méngd vid rétt tidpunkt, vilket
giéller savél internt som externt. Processerna har vid foreslagen fordndring, i
mojligaste man, blivit dragande dér kundorder alstrar produktionsstart. P& sa
sitt ges forhoppning att bland annat lagervolymen kan héllas nere for att
minska kapitalbindning. Enligt Liker (2004) finns det undantag dven vid en
dragande produktion att halla en storre lagervolym och detta for langvéga
transporter, istéllet blir planeringen sérskilt viktig for att behdlla ett jamnt
flode. De produkter som BAGA koper frdn Kina och Taiwan kraver
bestillning i tid samt storre volymer for minskade fraktkostnader. Detta foljer
vad Muller (2011) beskriver nér det géller anledningar till att halla lager, for
att det ges minskade kostnader vid storre volymer samt att vissa leveranser ar
osdkra i frigan om tid. En minskning i fardigvarulager ska dérfor beaktas da
det ger ett okat tryck om en stor order plotsligt tas emot. D4 kan BAGA
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tvingas ge en ldngre leveranstid, vilket kan var en faktor som gor kunden
mindre ndjd. En avvédgning huruvida produktionspersonalen har kapacitet att
hantera plotsliga vandningar bor darfor goras. Vid korrekt implementation av
JIT beskriver Swanson och Lankford (1998) att ett jamnare flode skapas med
hjélp av uppmirksam personal och stindig utveckling. Detta indikerar att ett
andrat tankesétt hos personalen bor skapas for att en satsning pa ett fordndrat
arbetssitt ska bli lonsamt.

Jdmforelse

For att ge en tydligare indikation pa hur nuliget skiljer sig fran de foreslagna
processerna, utifran ett effektivitetsperspektiv, presenteras en jamforelse 1
tabell 5.2. Antalet processteg jamfors samt hur manga ganger som flodet
passerar mellan olika grianssnitt.

Tabell 5.2. Nuldigets processer jaimfors med de foreslagna processerna.

Process Antal processteg Granssnittspasseringar

Nulage Forslag | Nuldge Forslag
Kundorderprocessen 16 12 1 4 0
Bestallningsprocessen | 14 12 |5 3
Produktionsprocessen | 20 16 | 4 2

Tabellen visar att de fordndringar som foreslas bidrar till sdvdl minskat antal
steg 1 processerna som reducering och eliminering av grénssnittspasseringar.
Enligt vad Sorqvist (2013) beskriver ér eliminering av onddiga processteg en
av grunderna i arbetet mot Lean. Detta leder séledes till en totalt minskad
resursanviandning samtidigt som informationen inte har lika stor risk att
forsvinna lidngs flodet. Detta tillsammans med ovriga fordelar som har
presenterats for var och en av processerna tidigare 1 kapitlet. Dock &r det ett
Okat antal steg som BAGA hanterar. En jimforelse av de internt dkade
kostnaderna gentemot de kostnader som betalas for arbetet idag bor darfor
goras. Denna rent ekonomiska aspekt hanteras i det sista avsnittet i detta
kapitel.

Overgripande for de tre processerna sker dven en reducering av administrativa
moment hos BAGA 1 form av exempelvis dokumenthantering och bestillning.
Dock ér det nya moment som tillkommer i form av bestillningar for alla
komponenter som UL.B tidigare har ansvarat for. Hur den minskade
tidsatgdngen ser ut jimfort med de steg som adderas har inte studerats
nirmare. Det som kan pastés, utifran bilaga H, ar att ungefar 220 timmar atgér
for administrativa arbetsuppgifter hos UL.B, vilket ungefdr representerar 4
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timmar per vecka. Skulle den intjinade tiden pé resor fram och tillbaka till
UL.B rdknas med ger det utan tvekan intjinad tid att implementera
forandringsforslaget.

Viirdeflodeskartor

Aven for virdeflddet har nya kartor skapats for de fyra produkterna. Utifrin
det nuldge som presenterades ii foregaende kapitel har ett forbattrat flode
skapats, vilket foljer den anvidndning av virdeflodesanalyser som Sorqvist
(2013) beskriver. Jamfort med processkartorna dr denna fordndring inte lika
tydlig ndr det géller antalet moment, utan utvecklingen ligger i hur styrningen
av produktionen sker samt mojligheten att kunna péaverka flodet sett utifran ett
effektivitetsperspektiv.

Da forslaget endast ligger i idéfasen finns det ingen process att méta vilket gor
att vardekartorna kommer att presenteras ofullstindiga. Anledningen till att de
anda har valts att tas med &r for att visa skillnaden i hur produktionsstyrningen
kan hanteras samt hur ett effektivare arbetssitt kan inféras genom mer
kundorderorienterade produktioner. Kartorna kan i ett ndsta steg anvéndas for
att mita processerna om forslaget infors. Da sitts siffror pd hur ledtid och
viardeskapande tid stir sig mot dagens produktionslosning dir tiderna é&r
standardiserade.

Pumppaket
Utseendet for virdeflodet nér det giller pumppaket presenteras i figur 5.5. Det

som ska poédngteras ar att alla beslut kopplade till produktion och lager halls
inom foretaget, vilket mgjliggor en tydligare och effektivare kommunikation.
Samtidigt foreslas det att lagring mellan monteringen och lastning tas bort,
déir den primédra anledningen dr att minska hanteringstiden. Detta medfor att
ett dragande arbetssitt tillimpas, vilket utgir ifrdn mottagna kundorder.
Forbattringarna kopplas till Leans filosofi om att eliminera sldseri och det 1
form av icke-vardeskapande aktiviteter, vilket beskrivs av Liker (2004).
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Figur 5.5. Virdeflodeskarta for pumppaketet efter foreslagna fordndringar.

Biomodulpaket

Den storsta forandringen i flodet for biomodulpaketen dr att UL.B tidigare har
haft ansvar for hela processen fran materialbestillning till fardig produkt,
vilket 1 detta lige Overldmnas till BAGA. En visualisering av flodet
presenteras 1 figur 5.6 dir det dven for denna produkt ges forslag pa att
producera mot kundorder. Dock siljs denna produkt mer frekvent dn dvriga
produkter som hanteras 1 detta arbete, samt att bestdllningarna kan innehalla
stora kvantiteter som gor det svarare att ge kunden en kort leveranstid. Det
anses darfor att en avvédgning bor goras dédr ett mindre buffertlager halls,
vilket enligt Muller (2011) &r en vanlig kompromiss for att bdde halla ner
lagret och samtidigt kunna ge kunden bra service. Detta innebidr att viss
produktion sker efter kundorder men delar dven efter prognos, dér det under
hogsdsong dr mer aktuellt med en buffert medan produktionen under
lagsédsong borde kunna ga dver helt till att vara kundorderstyrd.

Enligt den fordndring av biomodulernas innehdll som beskrivs i1 bilaga A,
vilken skedde efter att den forsta virdeflodesanalysen var genomford, sker
dven en viss fordndring 1 arbetsprocessen. Fordndringen innebér att det krivs
tva personer, istéllet for en, for att packa paketen di de dr mycket hogre dn
tidigare.
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Figur 5.6. Virdeflodeskarta for biomodulpaket efter foreslagna fordndringar.

Reningsutrustning

For reningsutrustningen giller samma resonemang som for pumppaketen,
vilken framst 4r att ett dragande arbetssitt bor anammas. D&
reningsutrustningen inte krdver ndgon montering ar det 4n mer motiverat att
producera mot kundorder for dessa paket. Flodet som foreslas skildras i figur
5.7.

Prognoser och
bestallningspunkter

Kundorder

Veckoplanering

Figur 5.7. Virdeflodeskarta for biomodulpaket efter foreslagna fordndringar.
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Servicehus

Servicehusen produceras enligt en ndgot mer komplex process, vilken
fortfarande anses kriva de flesta av de tidigare stegen som presenterats. Dock
bor det bli ldttare att mandvrera processen for det forbéttrade flode, som
foreslas 1 figur 5.8, d4 den huvudsakliga informationen sker inom foretaget.
UL ir fortfarande kvar som en vital del inom konstruktion och byggnation pé
grund av deras expertis, vilket dven géller for de externa resurser som hanterar
el och installering av mattan. De stora sloserierna anses finnas mellan de
viardeskapande stegen 1 flodet. Utmaningen ligger saledes i att skapa ett
kontinuerligt flode i monterings- och installationsdelen dér lagring mellan
varje process inte ska behovas. Det priméra for att lyckas med detta dr genom
en vil utarbetad produktionsplan som lagret sjdlva bor ansvara for.

(mee ) salj ).
| J L
Lager/produktion Order
Leverantorer Kundorder, ]
Grossister
uL
Veckoplanering
ol @;

[ Mottagning Montering [ Montering
installation
Vid specialbest.

] |
L T“ Matta och el == Inredning F=--
Q1 o 2 o 1 U

Mottagning

Figur 5.8. Virdeflodeskarta for servicehus efter foreslagna fordndringar.

WOy o

Stapling

Déa servicehusen ofta produceras efter kundens sarskilda onskemal kravs i
manga fall en kontroll av det fardiga huset, men dd& BAGA sjdlva monterar
och installerar komponenterna kan detta steg nu elimineras. Dock anses det
som fordelaktigt att med jamna mellanrum gora en grundlig kontroll bade nér
det giller de inkdpta tjénsterna savdl som den egna installationen. Detta for att
verifiera kvalitet, vilket darfor ocksa ska dokumenteras for att mojliggora
vidare uppfoljningar.
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Sammanfattning

Sammanfattningsvis anses det att en viktig del 1 att fi en lyckad
implementering av lagret dr 1 forsta hand att en tydlig och effektiv
kommunikation halls mellan de interagerande avdelningarna, sélj, inkép och
lager och produktion. Att vara noga med dokumentering och en aterkoppling
mellan de kommunicerande parterna anser Pyzdek (2003) vara vitalt for att
inte fel ska uppstd. En vil fungerande kommunikation och upprittade rutiner
bidrar till att information snabbt kan delges till ndsta steg i processen for att
minska fel, ledtider och vintan, vilka ligger inom ramen for de 7 + 1 sloserier
som Sorqvist (2013) presenterar. Detta resonemang leder dven tillbaka till JIT
dar enligt Liker (2004) ska fokus ligga pa att kundorder drar fram processen
samt att varje steg ska utforas korrekt och efter avsedd tid for att ratt data ska
ges vidare till ndsta steg.

En andra del ar att lagerpersonalen ska ges mojlighet att overta stora delar av
ansvaret for bland annat produktionsplanering. Det anses att detta kan ge dkad
motivation hos personalen, vilket bor inge en storre sannolikhet till att rutiner
efterlevs och att arbetet skots och dirigenom bidrar till en 6kad kvalitet. Att
ge lagerpersonalen ansvaret kan ge fordelar dven utifran att de stindigt ser
processen och pa sa vis forstar den béttre samtidigt som de har mojlighet att
se forbattringsmojligheter vilka ska tas vara pa.

5.1.3 Fysisk utformning

Ovan har forandringar i processer och arbetssitt beskrivits och i detta avsnitt
kommer fokus istéillet ligga pa att skapa en fysisk utformning for
implementerbara forslag. Forst kommer redogorelse kring byggnadens
Overgripande utformning och placering goras. Vidare ges olika forslag pd hur
inredningens placering kan optimeras pé olika sdtt beroende pa vad som anses
viktigast.

Byggnaden

I figur 5.9 ges en mycket forenklad bild av byggnadens foreslagna placering
pa tomtytan. I figuren anges dven ovriga forbéttringar som frén foretagets sida
onskas integreras i den investeringen. Dessa Onskemal har framkommit vid
samtal med handledaren och BAGAs VD som beskrivit att dnskemdalen har
diskuterats tidigare. Genom detta arbete och det forslag som har tagits fram
gavs en mojlighet att ven genomfora dessa forbittringar.
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Figur 5.9. Byggnadens placering pd tomtytan samt ovriga forbdttringar,
skissen dr ej skalenlig.

I samrad med handledaren och VD pd BAGA beslutades det att byggnaden
skulle goras sa stor som mojligt for att kunna rymma en framtida expansion.
Det ska inte riskeras att foretaget i ett senare skede Onskar att byggnaden
gjordes storre. De storsta mojliga dimensioner som har maitts upp ar en
byggnadsyta pa 25 x 35 meter med en hojd kring sex meter for att maximalt
kunna utnyttja volymen. En vél tilltagen takhdjd dr dven fordelaktigt om
tankar ska kunna lagras i byggnaden. Som ett fOrsta steg kontrollerades
detaljplanen for omréadet vilken visade pa att den tdnkta ytan inte fick
bebyggas. Dock var denna plan fran 1990 och kontakt med kommunen har
ansetts positiv utifran att en fordndring i detaljplanen dr mojlig. Arbetet med
att utforma forslaget har darfor fortgatt.

For att gora lagerbyggnaden mer anvéndbar foreslds det att ett entresolplan
byggs 1 en del for att rymma exempelvis kontor. Detta krdaver ocksa en vél
tilltagen takhdjd for att tvd viningar ska fa plats, de foreslagna sex meter
anses rimligt dven for detta dndamal. Vidare beskrivning av entresolplanet
och dess placering ges 1 efterfoljande avsnitt. Att installera dusch och
framforallt toalett ses ocksd som en viktig parameter for att de anstillda ska
ges en bra arbetsmiljo. Detta har bekriftats genom kontakt med
arbetsmiljoverket vilka ansag att det borde finnas en toalett i lagerbyggnaden.
Aven nira anslutning till lunchrum krivs, vilket finns i huvudbyggnaden som
endast kommer ligga ett fatal meter fran lagerbyggnaden. (Svarstjdnsten pa
arbetsmiljoverket, mail 20/5 2014) Att dven installera en dusch ses som
fordelaktigt da servicetekniker kan duscha efter arbete ute hos kunder.
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Exempel pa dusch och toalettens storlek och placering i byggnaden ges 1 figur
5.10, dér installering foreslds pa bottenplan under entresolplanet.

Gavel mot torskorsvigen

1,5x2,5m
vardera

duscHwc

/

Langsida mot garage
och huvudbyggnad

Figur 5.10. Duschen och toalettens foreslagna storlek och placering i
lagerbyggnaden.

Byggnadens konstruktion &r 1 stal med platvéggar och tak samt isolerade ytor.
En sammanfattning av alla ingdende detaljer i1 den foreslagna
byggnadskonstruktionen ges av offerten i bilaga I. Forslag pa portar, dorrar
och fonster ingdr dven de i offerten. Placering av fonster och dorrar
exemplifieras 1 figurerna 5.12 och 5.13 dir olika utféranden foreslas utifran
hur inredningen har arrangerats. Detta for att exemplifiera hur naturligt
ljusinsldpp kan anvindas samt att portarna placering har betydelse for hur
flodet 1 lagerbyggnaden blir. Bland annat foreslas att hoga fonster placeras
mellan pallstéll for att ge ljus ner till golvet. Att anvinda det naturliga ljuset
ger fortjinster gentemot anvindning av belysning som annars maste lysa upp
hela ytan.

Lagerlayout

Da tomtytan som byggnaden ska upprittas pa, om forslaget implementeras, ar
begrinsad finns inte sd manga olika placeringsalternativ. Utifrdn den karta
som presenterades i figur 5.9 har en dvergripande layout for lagerytan tagits
fram. Enligt Hassan (2002) kravs ett systematiskt arbetssétt for att ett effektivt
flode ska kunna skapas. Genom att folja den modell som Hassan (2002)
beskriver har en layout arbetats fram, vilken visualiseras i figur 5.11. Som
Bland annat har ytan delats upp i olika avdelningar sdsom lageryta, montering
och avlastning. Lagerytan har i sin tur delats in 1 olika delar med betoning pa
olika artikeltyper.
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Gavel mot torskorsvigen

Maontering och packning

Godsmottagning
Utlastning

Langsida mot garage
Lageryta-zon A och huvudbyggnad

Lageryta-zon B

5.11.Visuell beskrivning av den foreslagna lagerlayouten.

Detta visar dven pd att en variant pd ett U-format flode har skapats. Enligt
Jonsson och Mattsson (2011) finns det flera fordelar med ett U-format fléde
framfor ett linjart, dir ett exempel &r att lagerytan kan utnyttjas for att
forflyttning av artiklar ska bli s liten som mojligt. Darfor innebar indelningen
av lagerytan att de mest frekventa artiklarna och produkterna placeras i zon A
medan mindre frekventa artiklar placeras ldngre bort i byggnaden.

Som stdod for lagerhanteringen anses det att ett lagerhanteringssystem bor
implementeras. Muller (2011) beskriver olika varianter pa hanteringssystem,
men dven att det ofta sker en mix for att skapa ett sd effektivt system som
mojligt for varje situation. For BAGA anses att frimst en blandning av
zonindelningssystem och slumpvis lagerplaceringssystem &r mest lampat.
Detta da indelningen i zoner gor att de frekventa artiklarna kan lagras i zon A
medan mindre frekventa placeras i zon B. Inom zonerna appliceras sedan ett
slumpvist urval for att ge bésta fyllnadsgrad. Systemet bor ocksa enkelt kunna
soka upp artiklar samt hantera saldo av artiklar. Detta system kan sedan
anvandas, antingen synkroniserat med Visma for direkt uppdatering eller som
en backup vid saldokontroll. For vissa mindre artiklar kan det vara lampligt
att ha utskjutbar pallinredning for littare atkomst vilket gor att dessa pallar
kréaver en fast placering i lagersystemet.

118



Niér det kommer till inredningen och placeringen av de olika delarna har flera
olika alternativ tagits fram samt olika varianter av liknande utformningar. Tva
parametrar har dock anvinds som utgdngspunkt att fokusera placeringen
kring. Den forsta dr fokus pa att skapa maximalt antal lagerplatser och den
andra att skapa mer yta for tester och produktutveckling. Denna uppdelning
har gjorts for att delvis presentera hur mycket pallplatser som kan rymmas
utdver de ytor som krivs for montering och kontor. Sedan ligger mycket av
BAGAs framgang 1 innovativa och patenterade l6sningar vilket kraver
mdjlighet for att kunna testa och utveckla nya produkter. Detta tillsammans
med att den tidigare presenterade FMEA visade att brist i tester och
utveckling forekommer relativt ofta. Da forslaget innebdr nybyggnation ses
det som ett bra tillfdlle att forbéttra mojligheterna for att kunna utveckla och
testa nya losningar. For att ge en bredd till fordndringsforslaget har darfor
bada utgangspunkterna anvéinds for BAGAs senare valmgjlighet.

Det nuvarande lagret som BAGA har i garagebyggnaden ska vid eventuell
implementering av forslaget integreras med den nya byggnaden. Diskussion
med VD pa foretaget indikerar att det dr onskvért att delar av garaget anvinds
som garageplatser for bilar. Den del som blir kvar kan med fordel inredas som
reservdelslager, vilket innebédr forvaring av mindre artiklar, medan Ovriga
artiklar lagerhalls i den nya byggnaden.

De tva forslagen pd den specificerade layouten presenteras i figur 5.12
respektive 5.13. Forslag 1 ger som tidigare ndmnt en maximering av
lagerplatser déir pallstéllen tar upp hela ytan utom de tio forsta metrarna som
vetter mot Torskorsvdgen. Det ungefirliga antalet lagerplatser som beldggs
hos UL.B idag dr 300 dér vissa pallar inte kan placeras i vanliga pallstall.
Vissa dr mindre och kan darfor placeras pa golvplatser medan andra ar for
stora. Viss yta utanfor lagerbyggnaden kommer dérfor behova fristillas for
dessa pallar. Av BAGAs artiklar anvédnds olika typer av ror for installation av
savdl tankar som markbdddar och infiltrationer. Ett forslag frdn en
medarbetare var att placera hdckar pa gaveln av varje hyllrad. Detta mojliggor
en vertikal lagring av ror, vilket anses vara en mycket platseffektiv 16sning.
Entresolplanet &r i detta forsta forslag dimensionerat for tva kontor och ett
storre rum, vilket ska vara mgjligt att dela av om fler kontor behdvs. Under
entresolplanet ska forslagsvis monteringsavdelningen placeras samt dusch och
toalett 1 hornet, enligt vad som beskrevs tidigare. Forslag 2 ger en storre yta
mot monteringsytan samt har ett testrum integrerats i layouten. Entresolplanet
har utdkats for att ge mer yta for tester och produktutveckling.
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Figur 5.12. Visualiserar forslag 1 med fokus pd maximering av lagerplatser.
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Figur 5.12. Visualiserar forslag 2 med fokus pd att integrera test och
produktutveckling i lagerbyggnaden.

Antalet lagerplatser som berdknas vara tillgingliga for de bada forslagen &r
776 for det forsta forslaget och 640 for det andra. En utforligare forklaring av
hur antalet sdvil som kostnader har tagits fram anges i bilaga J. Placeringen
av fonster, dorrar och portar beror delvis av hur pallstéllen forldggs pd ytan.
Béde tvirgdende och lidngsgiende utféranden exemplifieras, dock anvinds
samma antal och dimensioner av dorrar, portar och fonster for de béada
utforandena. Porten pd framsidan mot Torskorsvigen dr dimensionerad for
lastbilar d4 mottagning och lastning ska ske didrigenom. Den mindre porten
mot garaget och huvudbyggnaden har som syfte att mojliggora forflyttning av
material som star utomhus fran den inhégnade girden direkt till lagerytan utan
att behdva kora runt till framsidan. Ater igen i syfte att minska onddig
forflyttning av sdvil material som maskiner, vilket enligt Sorqvist (2013) ar
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en av de 7+1 sloserierna. Pallstillens placering gér att implementera pd bada
satt for bdda varianter, det anses dock att en lingsgéende placering skapar ett
effektivare flode med minsta forflyttning. Detta déa truckarna kan koras rakt
ner i den Onskade gangen medan de annars behover kora runt langs
ytterviggen for att sedan kora in 1 ritt gang. Avstandet mellan hyllorna har
avgjorts utifran den truck som foreslogs for den typ av lager som BAGA
kommer ha vid implementation. Siljare av truckar har konsulterats for att en
lamplig trycktyp skulle anvindas i berdkningen, exempel péd egenskaper som
krédvs dr att den ska kunna koras savél ute som inne samt vara eldriven.

Anledningen till att entresolplanet har placerats mot framsidan ar for att det
ger en bra 6verblick over infarten om personalen sitter pa kontoret. Samtidigt
ges det bésta utnyttjandet av ytan om monteringsytan placeras under
entresolplanet vilket gor att placeringen motiveras utifran skapandet av ett
effektivt flode. Om exempelvis entresolplan och montering hade placerats 1
bortre delen hade alla artiklar behovt forflyttas fram och tillbaka genom hela
byggnaden. Genom den foreslagna placeringen ges fordelarna som beskrevs
for ett U-format lager tidigare i avsnittet. Anledningen till placering ldngs
langsidan som vetter mot garaget och huvudbyggnaden &r for att porten ska
vara lattillgdnglig for transporter. Vid den foreslagna placeringen dr porten
mer centrerad for utfarten vilket forenklar om backning in i byggnaden
behdver goras.

Vid inredning av monteringsytan dr det viktigt att skapa struktur och
systematik for att gora arbetet effektivt utan onddig tidsatgang for att
exempelvis leta efter verktyg. D& BAGA har inlett ett arbete kring Lean Six
Sigma foreslés det att verktyget 5SS anvénds for att skapa rutiner kring de nya
processerna redan i ett tidigt skede. I detta fall finns mdjligheter att skapa en
effektiv layout frdn borjan, vilket enligt Sorqvist (2013) handlar om minimalt
sloseri av bland annat tid eller bundet kapital 1 onddigt material och
inventarier. Dock ska det inte gldmmas bort att en fortsatt utveckling sker for
att processen ska hallas uppdaterad. Men for att forbéttring ska kunna goras
kriavs att tydliga rutiner finns dir problem gors synliga, vilket beskrivs av
Gapp, Fisher och Kobayashi (2008).
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5.1.4 Kostnadskalkyl

For att ge en indikation om fOrslaget ar realistiskt utifran ett ekonomiskt
perspektiv har en ungefarlig kalkylering av samtliga kostnader gjorts. Denna
kalkyl bestar av de arliga kostnader som forvéntas uppsta utifrdn bland annat,
rinta, avskrivningar och personalkostnader. Resultatet har sedan jamforts med
kostnaderna om forslaget inte skulle implementeras, for att pdvisa om en
fortjanst eller forlust gors genom inforandet av de foreslagna fordndringarna.

Detaljerad byggnadskalkyl

Genom att identifiera alla vitala delar for att lagret ska vara i1 fardigt skick
skapades en lista pd kostnadsstillen vilka ddrefter definierades. Genom
direktkontakter med entreprendrer och séljare gavs de flesta kostnaderna for
olika delar. Andra kostnader har uppskattats utifran olika bakgrundskunskaper
eller berdknats. Vid denna kalkylering, som visas i tabell 5.3, har det
Overgripande utforandet for forslag 1 som presenterades i figur 5.12 anvints.
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Tabell 5.3. Ungefirliga byggkostnader samt nédvdindiga tillbehor.

Arbete Kalla Kostnad (SEK)
Lager Markarbete
Utgriivning, utfvlinad, drénering  |Offert 299 500]*
Mokodam 150mm Bergknat 45 000| *
Uyllinad, asfaltering Prisforslag (ca. /m2) 20 000| *
Bygenad inkl. platta Offert 2 600 000|*
Varme
Luft/luft wirmepump Prisfarslag 86 000
Luft/luft wvirmepump tll garaget  |Berdknat 20 000
El-radiatorer Bergknat 9 600
El Prisfarslag (ca. /m2) 437 500|*
Inredning
Pallstdll Bergknat 200 000
Bord med utsug Prisfarslag 13510
Toalett & dusch Uppskattat 48 000]*
Maskiner
Truck - begognad Prisfarslag 150 000
Stidmaskin - begagnod Prisfarslag 30 000
Totalt - lager 4019110
Owrigt Staket Offert 100 000
Parkeringsplatser Offert 200 000
Gastparkering Offert 50 000
Testanldggning Uppskattat 250 000
Lagning av tak Uppskattat 200 000
Totalt - dwrigt 200 000
TOTALT 4819110
Ranta 3 % 144573
Avskrivning for fastighet 5% 175500

Rénta berdknas pa dem totala summan dé det antas att hela beloppet kommer
behdva tas som ett lan. Utifran de rantor som cirkulerar i dagsldget har ett
antagande pa 3 % valts vid denna berdkning. Nar det géller avskrivningar har
procentsatsen tagits fram i samrad med BAGAs VD, som &ven har stor
kunskap inom ekonomi omradet. Denna avskrivning géller for fastigheten och
dess anskaffningsvérde, diar parametrar for denna berdkning har markerats
med stjdrna (*) i tabell 5.3 ovan.

Det som bendmns med 6vrigt 1 tabellen avser kringliggande forbéttringar som
foretaget Onskade skulle inkluderas dven i kalkylen, vilka har visualiserats
tidigare 1 figur 5.9. Det kan saledes sdgas att ytterligare kostnader har tagits
med utdver de som direkt avser lagerbyggnaden och dess tillbehor, vilket gor
att den kommande jimforelsen kan anses oréttvis. Dock dr implementation av
forslaget en investering i sig och viljan 1 att integrera dvriga forbéttringar
ligger troligtvis 1 att om en sa stor investering ska goras kan BAGA passa pa
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att integrera fler delar ndr ett lan dndd ska nyttjas. Framtagning av kostnader
for dessa poster har inte legat inom arbetets grénser. De kostnader som
presenteras har ldmnats 6ver frin BAGAs VD som genom uppskattning och
offerter har erhéllit datan.

Jimforelse

I den jamforelse av kostnader som presenteras i tabell 5.4 &r det forst en
kalkylering géllande BAGAs kostnader om forslaget inte skulle
implementeras. Majoriteten av kostnaderna frdn UL.B kommer fran
produktion av de produktpaket som hanteras i detta arbete, lagerplatserna
samt nedlagda arbetstimmar. Servicehusen har inte tagits med i1 denna
berdkning di de siljs med ojdmn frekvens samtidigt som kostnaderna variera
vilket ger en osdker kidlla. For ovrigt har prognoser for 2014 anvints for
angivande av antal paket for pumppaketen och biomodulpaket SP. Detta da
det 1 mgjligaste méan ville fas en sa nutida kalkyl som mojligt. For dvriga
paket finns inga prognoser, vilket har gjort att 2013 ars forsdljningssiffror har
anvéants. Samtliga specifikationer finns att studera i bilaga C-G.

Tabell 5.4. Kostnadsjiamforelse av att inte gora ndgon fordndring och att
infora fordndringsforslaget.

Montering/packning |Administration Hantering/lastning
Produkt Art. Nr. Tid {min) [Timkostn. |Tid (min) |Timkostn.[Tid {min) [Timkostn.|MO Total kostn. /st |Antal Totalt (SEK)
Pumppaket
BAV250 R5886816 50,7 450 7.5 430 7.5 300 12%-52 5EK 530 180 95 400
BAV550 R5886818 50,7 450 7.5 430 7,5 300| 12%-53,5 5EK 531 230 122 130
Biomodulpaket
5P R2416376 22 435 9,8 435 9,6 435|7,5% - 223,4 5EK 524 1000 524 000
BDT SP R2416422 22 435 9,8 435 9,6 435| 7,5%-173 5EK 473 16 7 568
itrustning
3-6 hh R5617868 60 425 8 435 10 435 15% - 575 kr 1130 30 33 900
5-6 hh (BioTank) R40070 50 450 8 450 10 450 15% - 307 kr 817 3 2 451
Arbetstimmar 425 3989 169533
Lagerplatser 80 1615 129 200
TOTAL kostnad fiir UL.Bs tjinster per ar (SEK) 1084 182
BAGAs kostnader for dvertagande av lagerhantering och produktion
Personal Ansvarig - heltid 475 000
Deltid 150 000
Fastighet Ré&nta 3% 144 573
Askrivning fér fastighet 5% 175 500|
Drift ca 2000/manad 24 000)|
TOTAL kostnad per ar (SEK) 969 073
|Vinst per &r (SEK) 115 109]

Den angivna personalstyrkan har tagits fram utifrdn den tidsatgdng som har
registrerats hos UL.B. I bilaga H presenteras hela kalkylen med resultatet att
ungefar 1600 timmar per ar anvénds for produktion och hantering av BAGAs
produkter och komponenter. En heltidstjanst uppgar normalt till 1800 timmar
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per ar vilket mer eller mindre Gverensstimmer med den tidsdtgdng som
anvinds hos UL.B. Dock ér det vissa produkter, exempelvis servicehusen,
som inte har tagits med i tidsberdkningen vilket gor att det finns ytterligare tid
som inte har inkluderats. D& fOrslaget innehaller en integration av det
nuvarande lagret pA BAGA, vilket ungefar upptar en halvtidstjanst, och den
nya byggnaden har det antagits att en heltidsanstédlld och en deltidsanstélld
behovs. Den heltidsanstédllda dr dven ansvarig for lagret och de aktiviteter som
hanteras inom avdelningen. Ett argument som styrker att minst tvd anstéllda
behovs dr di packning av biomodulpaketen kraver att tva personer hjilpa at.

Det ska ocksa ndmnas att ett par av kalkylerna har dndrats som f6ljd av att det
under arbetets gang har hittats fel. Felen har bland annat varit att gamla poster
har funnits kvar eller att poster har rdknats med i fel totalsumma. Majoriteten
av kalkylerna har inte korrigerats sedan 2012, ungefir da UL.B tog Over
produktion av de flesta paketen. En forlust kring 24 000 for 2013 har
beréknats utifrdn de fordndringar som har gjorts.

Utifrdn den kalkyl som har gjorts visar det sig att om implementation av
forslaget gors bor en vinst pd ungefar 115 000 SEK per ar mojliggoras. Dartill
ska ndmnas att alla kostnader frdn UL.B inte har tagits med, da de som
tidigare ndmnt har en ojamn forsdljningsfrekvens varfor det inte ansags
lampligt att basera kalkylen pa dn mer osékra siffror.

5.2 Control

D4 ingen implementation har skett 1 detta arbete ar det inte mojligt att infora
och etablera verktyg for styrning av de nya arbetssitten och processerna.
Dock foreslas det att exempelvis viardeflodeskartor kan anviandas for kontroll
av materialflodet dir bland annat ledtid och vérdeskapande tid kan matas. Till
skillnad frén idag kan fullstindiga virdeflodeskartor utformas dd hela flodet
ar synligt for BAGA. Dessa kartor indikerar tydligt om rutiner f6ljs samtidigt
som de kan anvédndas som stod for vidare forbéttringar.

Enligt Pyzdek (2003) dr 4ven FMEA ett anvéndbart verktyg for kontroll och
uppfoljning dédr de rotorsaker som har identifierats dtgirdas for att pd sikt
kunna minska problem och fel i olika floden. Malet dr att de fel och problem
som fortfarande finns med i FMEA tabellen ska ha ett sa litet varde for
felsannolikhet och  uppticktssannolikhet som  mdjligt, trots att
allvarlighetsgraden kan vara hog. Den vérderingen pavisar att orsaken sillan
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intrdffar och om den intrdffar dr det stor sannolikhet att de system och rutiner
som anvinds upptécker felet eller problemet i ett tidigt skede och kan dtgérda
det. Det O6vergripande syftet dr att skapa ett jimnt flode med hog effektivitet.
Dessa bada verktyg dr inte begrdnsade till de delar av foretaget som har
forandrats utan det uppmuntras dven att analysera och skapa rutiner for 6vriga
processer, savil interna som externa, for att ge en totaleffektivitet i foretaget.

Vid en sa stor fordndring som foreslés dr det inte bara fordelaktigt utan dven
vitalt att implementation och styrning sker korrekt for att ge ett lyckat resultat.
Att skapa nya rutiner och processer inger stor potential att kunna gora rétt fran
borjan da inga invanda monster behover fordndras. Déaremot blir det extra
viktigt att rétt rutiner vénjs in samtidigt som det ska ges utrymme for att testa
och hitta de optimala losningarna for varje process. Detta da det inte ar
mdjligt att skapa perfekta 16sningar endast i teorin utan praktiskt utférande
kravs for att utvardering och vidare forbéttringar ska kunna goras. Vilket ater
igen tyder pd vikten av att styra och folja upp arbetet i ett tidigt skede innan
fel rutiner redan har etablerats. Sedan ska det tydliggoras att en process aldrig
ar perfekt utan standiga forbéttringar kravs for att skapa ett konkurrenskraftigt
foretag, dér styrning och kontroll av processerna dr ett viktigt hjdlpmedel.
Detta ansluter till den itererande rorelse som beskrevs av Magnusson,
Kroslind och Bergman (2000), i figur 2.14,dar Control-fasen leder tillbaka till
nya forbéttringsprojekt.

Ett arbete mot stidndiga forbattringar mojliggors inte enbart av kontroller och
strikta rutiner. Aven ett inforande av synsittet att stindiga forbéttringar 4r en
del av foretagets kultur kravs for att den kontinuerliga utvecklingen ska bli
rutin bland personalen. Denna del att forandra tankesétt och kultur i foretaget
ar inget som gors kortsiktigt, en tydlig forstdelse och vision utgdende frin
foretagsledningen &r ett forst steg som maste tas, vilket styrks av Liker
(2004). Om ett arbetssitt enligt Lean Six Sigma ska anvédndas i foretaget &r
tankeséttet en minst lika stor del som anvindning av verktyg och principer for
att kunna f4 ta del av de fordelar som ges med Lean Six Sigma.
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6 Diskussion

Kapitlet innehdller en utforlig diskussion av arbetets genomférande och
resultat med metoder och teori i beaktning. Dessutom diskuteras
konsekvenser av bristande information samt ges nagra kritiska aspekter till
forslaget.

Grunden till de problem som har identifierats ligger 1 den relation eller det
samarbete som BAGA har med UL.B samt de processer och floden som finns
déremellan. En renodlad outsourcing ska relationen inte kallas d& outsourcing
enligt Abrahamsson, Andersson och Brege (2003) géller inkdpta produkter
eller tjdnster fran ett utomstéende foretag. Detta stimmer delvis men BAGA
har samtidigt eget material som UL.B lagrar och anvénder i produktion, vilket
gor att ett mer integrerat samarbetet skapas. Anledningen till denna
outsourcing, som det dnda har valts att kallas, foljer inte de mest vanliga
orsakerna vilka Abrahamsson, Andersson och Brege (2003) beskriver som
mojligheter till 6kad kvalitet, specialkunskap och minskade kostnader. Nér det
géller kvalitet 4r detta ndgot som istillet har blivit ett problem medan
specialkunskapen inte ses som en fordel dd BAGAs egen personal egentligen
har bittre kunskap gillande de egna produkterna. Déremot har de minskade
kostnaderna varit en anledning jimte vad som anses vara den storsta orsaken
och det dr platsbristen som BAGA lider av efter flytten samt den expansion
som foretaget har haft de senaste aren. De negativa aspekterna av Outsourcing
ar bland annat ett minskat inflytande och minskad kontroll enligt Dolgu och
Proth (2013) och Heaton (2004). Detta stimmer vél 6verens med ndgra av de
hogprioriterade orsaker som har framkommit i FMEA. Utifrdn dessa likheter
kan det dérfor pastds att en omorganisation kan vara ldmplig for att kunna
eliminera de problemorsaker som har identifierats.

For att ett foretag ska hallas konkurrenskraftigt krdvs enligt Storhagen (2003)
stindiga forbéttringar av alla ingdende floden for att ddrigenom skapa en
totaleffektivitet. De problem som BAGA har identifierat paverkar kunden
bade internt och externt, ddr Storhagen (2003) beskriver att det &r kundens
virdering av flodets output som avgor om flodet ar bra. Sett utifran BAGAs
perspektiv dr det tydligt att kunden inte &r helt n6jd med outputen och dérfor
indikerar att en fordndring av flodet kravs for att skapa en totaleffektivitet och
dédrigenom ocksa en 6kad kundndjdhet. Den totala effektiviteten kommer frén
en kombination av intern och extern effektivitet dir den forstnimnda framst
handlar om att minska kostnader och anvdnda resurser och processer
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kostnadseftektivt, enligt Strom och Tillberg (2003). Denna del hanteras vil 1
den fOrdndring som fOreslds dér en optimering av processerna skapas
samtidigt som totalkostnaderna forvéntas minska. Den externa effektiviteten
beskrivs av Jonsson och Mattson (2011) som samarbete och kommunikation
mellan foretaget och dess externa aktorer. Att skapa ett mer integrerat
samarbete med UL dér dven en spridning av kvalitetstink och minskat sloseri
enligt Lean Six Sigma kan astadkommas bor bidra till effektivare
kommunikationskanaler och fléden och dérigenom en forbéttrad extern
effektivitet. En orsak till kvalitetsproblemen anses vara ofullstindiga
kravspecifikationer, vilket med ett bittre samarbete kan uppréttas och dven
underhallas for att pd ldng sikt fa ett effektivt totalflode som gynnar bade
BAGA och UL.

Denna sista del dr sdrskilt intressant dd det inom alla omrdden som arbetet
hanterar ges forslag pa och indikationer om att en helhetssyn enligt CSM bor
anammas for att foretaget ska kunna vara konkurrenskraftig i framtiden. Inom
logistiken finns en naturlig koppling dar Ballou (2007) beskriver att logistik ar
en del av SCM, vilket stridvar efter att integrera materialflodet dver hela
flodeskedjan. Nér det giller kvalitet har ett nytt begrepp uppstatt, Supply
chain quality management, vilket enligt Amoozad Mahdiraji, Arabzadeh och
Ghaffari (2012) ar en kombination av traditionell kvalitetsstyrning och SCM
dir de interna forbéttringarna kompletteras med forbéttringar av processer
mellan foretag. Att det finns en helhetssyn och flodesorienterat synsétt enligt
Lean har beskrivits tydligt, inte minst av Moyano-Fuentes, Sacristan-Diaz,
och Martinez-Jurado (2012) som foresprakar integrering av externa aktorer
med syfte att sprida Lean och didrigenom bidra med forbéttringar som gynnar
hela flodet. Aven nir det kommer till Six Sigma beskriver Mehrjerdi (2011)
vikten av att fa en vidare syn pa de viardeskapande processerna for att kunna
fa ett jimnt flode med bra kvalitet.

Ovanstaende péstdenden ger tillsammans ett starkt argument till att integrera
de externa aktorerna kring BAGA, vilket till viss del hanteras och
exemplifieras i det presenterade forandringsforslaget. Detta genom att BAGA
kommer fi ensamt ansvar av materialinkdp, vilket darfor bor motivera till att
bittre och fullstindiga avlat upprittas. Samtidigt bidrar en kontinuerlig
kommunikation till att det med tiden skapas en bittre kdnnedom foretagen
emellan och darfor ocksa en hogre tillit. Att kunna skapa nédrmare samarbeten
ar viktigt for att ett omsesidigt inflytande av flodet ska kunna bidra till
gemensamma forbéttringar. Enligt Pyzdek (2003) ar det vitalt att anvédnda rétt
leverantorer da det inte gar att nd toppkvalitet med leverantdrer som inte
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uppfyller kraven. Aven Sandholm (2001) forklarar att det dr vitalt att vilja ritt
leverantor dér det inte ér tillrackligt att en leverantdr dr bra pé en eller ett par
parametrar utan alla fem kriterier, leverans av rétt kvantitet, vid rétt tidpunkt,
av ratt kvalitet, till lagt pris samt god service, bor uppnds. Som det
presenterades 1 FMEA dr kvalitén pa materialet samt de ofullstindiga
kravspecifikationerna en av orsakerna till kvalitetsproblemen. Att gora ett
noggrannare urval och sedan skapa starkare relationer anses darfor nodvandigt
for att pa sikt kunna minimera dessa orsaker. Genom integration med det
flodesperspektiv som foresprdkas av flera forfattare anses det att det finns
mdjlighet att influera UL pd ett sdtt som gor att kvalitén Overensstimmer
bittre med BAGAs forvdntningar. Samtidigt kan en gemensam effektivitet
skapas genom en forbéttrad kommunikation men dven genom ett samarbete
kring forbattring av gemensamma processer.

En integration &t andra héllet 1 flodet dr dven det fordelaktigt dd kunden har
fatt en allt mer central roll i foretagen. Inom kvalitetsledning &r kundfokus en
av de grundliggande atta principerna for ett lyckat och utvecklande
kvalitetsarbete, enligt Hoyle och Thompson (2003). Den 6kande fokuseringen
kring kundtillfredsstéllelse beskrivs bland annat av Mehrjerdi (2011),
Bergman och Klefsjo (2007), Sorqvist (2013) och Pyzdek (2003). Da det i
FMEA gavs en indikation av att produktutveckling, tester och
marknadsanalyser var bristfalliga, men inte kritiska &nnu, ges dock ett
argument till varfor integration med kunden bor forstirkas. BAGA har idag
god kontakt med entreprendrer som i manga fall hanterar och agerar siljande
gentemot BAGAs produkter. Detta da utbildning och sammantrdden halls i
BAGAs regi for att uppdatera och informera entreprendrer. Denna kanal kan
anvindas mer effektivt bdde genom analys av entreprendrens behov och
forvantningar pd produkter men &dven att genom entreprendrer analysera
slutkundens behov och forviantningar. Med en bredare kunskapsbas kan
utveckling och tester goras mer effektivt dd det finns specifika parametrar att
ta hinsyns till. Forslaget 6ver lag men lagerlayouten i forslag 2 specifikt, ger
forbattringsmojligheter inom detta omrade genom bland annat nya testytor.
Den snabbare kommunikationen som mojliggérs vid implementation av
forbattringsforslaget gor dven att fordndringar som gors av produkter snabbt
kan korrigeras. Denna flexibilitet saknas idag, delvis da stora fardigvarulager
dominerar samtidigt som korrigering i1 anvisningar inte alltid sker direkt,
vilket fordrojer fordndringen och dven skapar fel. Nér en korrigering kan
goras 1 produktionen av ansvarig utvecklare tillsammans med kommunikation
med operatoren sker en omedelbar fordndring dér det genom ett dragande
produktionssystem dven sker direkt mot kund.
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Genom forenkling av logistikflodet, tillika materialflodet, som mojliggdrs vid
implementation av  fordndringsforslaget fis dven ett  enklare
kommunikationsflode. Ett vél fungerande kommunikationsfléde ar vitalt for
att kunna skapa ett effektivt materialflode enligt Jonsson och Mattson (2011).
Dérfor har denna fordndring potential att utveckla kommunikationsflodet da
det inte dr lika komplext, vilket ger en storre sannolikhet till kontinuerlig
kommunikation och forbittrade kommunikationsprocesser. Jonsson och
Mattsson (2011) anser att anvindning av datorsystem é&r ett bra stod for att
forvalta informationen dér forslaget gor att systemet kan anvdndas mer
optimalt med minskade felmdjligheter genom reducering av manuella
forflyttningar av lager. Sett till hela flodet blir d&ven det monetdra flodet
enklare da fakturering frdn UL endast sker till BAGA och fakturering fran
UL.B helt forsvinner. Alla tre delfloden ges med fordndringsforslaget ett
enklare och effektivare utforande vilket bidrar till ett effektivare totalflode
genom foretaget.

De orsaker som har identifierats kan tydligt kopplas till de
kvalitetsbristkostnader som Sandholm (2001) delar upp i tre grupper, interna
felkostnader, externa felkostnader och kontrollkostnader. De interna och
externa kostnaderna &r bland annat bristande kvalitet pd materialet, bristande
kontroll av produktionen, felaktigt utférande, prefixanvindning i
datorsystemet samt bristande kontroll av fardiga produkter. Detta
felkostnaderna uppstar vid fel pd material, produkter, processer och system
enligt Sandholm (2001), vilket dr de effekter som de ndmnda orsakerna bidrar
till. Sandholm (2001) beskriver kontrollkostnaderna som att de syftar till
kostnader som héarrér fran kontroller av material, produkter och processer.
Enligt forslaget dr ett inférande av kontroller onskvért i ett forst steg, for att
kunna hantera och minska de identifierade kvalitetsproblemen. Det anses att
de kontrollkostnader som i detta steg kommer uppstd overvéiger de kostnader
som problemen orsakar i1 nuldget, framforallt krdvs att problematiken
kartldggs och hanteras innan problemen blir for omfattande. Utifrdn de forslag
som ges genom ett ndrmare samarbete med leverantorer, vilket har diskuterats
tidigare 1 kapitlet, foreslas att en ny fordndring gors som ett efterfoljande steg.
Genom den tillit som forvintas kunna skapas mellan BAGA och deras UL
mojliggdrs att kontroller kan minskas med tiden. Aven da operatdrerna har
kommit in i rutiner och en forbéttrad kvalitet har uppnitts kan kontroll och
overvakning minskas. Detta 1 takt med att operatdren tar storre ansvar i
samband som de inbjuds till att delta i arbetet med att stindigt forbattra
processerna. Genom att ge operatdrerna mer ansvar och inflytande anses det
att en 0kad motivation skapas, vilket darfor ocksa bor bidra till en forbéttrad
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kvalitet av savil utférandet som produkterna. Bade engagerade medarbetare
och Omsesidigt fordelaktiga relationer med leverantdrer dr delar som, enligt
Hoyle och Thompson (2003), ingar i ISO 9000 seriens 8 principer for
kvalitetsledning. D& BAGA ir certifierade enligt ISO 9001 &r det en viktig
parameter att forandringarna gors i enighet med de principer som foresprakas.
Enligt  Pyzdek (2003)  beskrivs att den  storre delen av
kvalitetsbristkostnaderna dr okénda och darfor ocksa svéara att hantera. Men
genom de fordndringar som foreslds anses att exempelvis leveransproblem
och produktion- och arbetsdriftsstopp hanteras. Detta genom forenkling av
logistiksystemet och forbattrade leverantorsrelationer samt ett jamnare flode
som dras fram av kundorder. Dessa forbattringar som hanterar de identifierade
kvalitetsbristkostnaderna bidrar i ett forsta steg till minskade interna och
externa felkostnader men négot 6kade kontrollkostnader for att mojliggora en
overgripande kvalitetsforbattring. Det efterfoljande steget bor kunna inbringa
ytterligare minskade kvalitetsbristkostnader, genom minskning av kontroller
som dérigenom resulterar i ett kostnadseffektivare totalflode som dven
innehar en god totaleffektivitet.

Da arbetet har genomsyrats av ett tankesétt som utgér ifran Lean Six Sigma
har delvis foresprakade verktyg anvénds men dven de forbattringarna som
foreslds leder i nagon mén mot de mél som Lean Six Sigma strava mot. Dessa
mal har enligt Drohomeretski et al. (2014) beskrivits som en afférsstrategi och
metod for att uppnd 6kad processeffektivitet, battre kundtillfredsstéllelse och
resultat. Detta stimmer vél 6verens med de mal som har satts upp for arbetet,
vilket sammanfattningsvis beskrivs som att ett effektivare flode ska skapas
tillsammans med en Overskadlig logistik och produkter av tillfredsstdllande
kvalitet for att ge ndjda kunder och en ekonomisk lonsamhet. Ett tydligt
exempel pa hur implementation av forandringsforslaget skiljer sig mot nuldget
ar vid studerande av tabell 2.1 dir Sorqvist (2013) presenterar skillnaden
mellan massproduktion och Lean. Enligt de kriterier som presenteras har
BAGA en produktion som liknar modellen for massproduktion. Nigra av de
mest framstdende fordndringar som forvintas infinna sig vid implementation
av forslaget dr en Overgéng fran produktcentrering till kundcentrering, fokus
pa kostnader och kortsiktiga resultat overgar till ett tydligare fokus pa att gora
ritt och leverera kvalitet, vilket ger goda resultat och langsiktig utveckling samt
att kundens efterfrigan ska styra produktionen istéllet for planer och prognoser.

132



Att minska sloseri dr en viktig hornsten inom Lean men dven inom Lean Six
Sigma. Sorqvist (2013) beskriver 7+1 sldserier vilket ger en bra utgdngspunkt
1 forbattringsarbetet. Flertalet av dessa sloserier hanteras och reduceras 1 det
forslag som presenteras i arbetet. Det sloseri som anses ha den hdogsta
reduceringsgraden vid implementation av forslaget dr de onddiga rorelserna
och forflyttningarna av sévél material som ménniskor. D& det i1 nuldget sker
frekventa transporter mellan BAGA och UL.B bade med fraktbolag och av
BAGAs personal ges stora mdjligheter till forbittring. Aven da forslaget tar
upp olika layouter ges ytterligare beskrivningar pd hur rorelsen kan hallas
nere vid en implementation. Transporter dr ocksd ett sloseri som har stor
potential till forbattring. Att hantera transporter fran tva lager ger bland annat
en littare ekvation av hur leveranser till kund kan synkroniseras. Minskade
transporter bidrar dven till en minskad miljopaverkan, vilket BAGA har
integrerat i sina miljomél. D4 prognoser anvédnds i produktionen sker en
stindig overproduktion. Att istillet strava efter en kundorderstyrd produktion
anses bittre utifrdn flera aspekter, bland annat flexibiliteten i produktionen
och mojligheten att kunna skapa jdmnare floden. Att kunna minska
fardigvarulagret dr dock den viktigaste aspekten, dir det anses att BAGA har
stora mojligheter till en fordndring da lagerhdllningen hos UL.B beror pa
ojamna produktionsfléden. PA BAGA kommer endast de egna produkterna att
produceras vilket gor att produktionen kan fordelas pa ett béttre sétt. Det sista
exemplet som tas upp ar outnyttjad kreativitet, vilket enligt Sorqvist (2013)
innebdr att medarbetarnas kunskap och idéformédga inte anvinds vid
forbattringsarbete. D4 BAGA inte har haft ndgot direkt inflytande pa
produktionen, endast genom skapandet av instruktioner, kan en stor
fordndring goras. D& BAGAs personal forvintas ta over produktionen kan
personalen, om de utbildas och motiveras, vara en tillging genom att
forbattringar 1 arbetsprocesser kan ske. Fordelar sdsom forbattrad kvalitet och
kortare ledtider kan dérigenom fOrvéntas, vilket intygas av Aboelmaged
(2010) och Liker (2004). Detta foljer dven filosofin inom Lean Six Sigma da
standiga forbattringar &r ett av de ledande fokusomradena enligt bland annat
Toma (2008) och Liker (2004), samt Sorqvists (2013) visualisering i figur
2.17.

Det forslag som ges innehéller dven flera indikationer om att ett Lean Six
Sigma arbete kan integreras i foretaget samt att bland annat 5S &r en
fordelaktig metod att implementera 1 den nybyggda lagerhallen. Den
omorganisation som foreslds innebdr stora forandringar, vilka bor ses som en
nystart dir allt ska bli rdtt frdn borjan. Detta foljer det argument som
presenterades av Soderstedt (1995), vilket uppmanar till att gora rétt fran borjan
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dé det blir dyrare att korrigera fel i efterhand. D& handledaren dr Green Belt
utbildad finns redan goda kunskaper géllande Six Sigma i foretaget, vilket kan
utnyttjas som bas och drivkraft for det vidare arbetet. Att fi med sig ledningen ar
nagot som beskrivs av bland annat Marodin och Saurin (2013), Liker (2004) och
Magnusson, Kroslind och Bergman (2000), till att vara en vital del for att lyckas
med en implementation av savdl Lean, Six Sigma och Lean Six Sigma. Ett
exempel pa implementationsprocess beskrivs i1 figur 2.15 av Bergman och
Klefsjo (2007). Figuren visualiserar en trappa som beskriver varje steg fran start
till att arbetet med stindiga forbattringar upprétthéller foretagets status pa
marknaden. Det implementationsforslag som ges sett utifran trappmodellen
och BAGAs utgangspunkt dr exempelvis att ett par anstdllda genomgér en
utbildning for inldrning av grunder och verktyg géllande Lean Six Sigma.
Workshops kan sedan héllas for att engagera alla i foretaget i kombination
med att inférande av verktyg sasom 5S och JIT gors. En av de utbildade
personerna bor vara den lageransvariga, da stora mojligheter till forbattring
finns inom logistik och produktion, med en 6kande majoritet inom logistiken
vilket beskrivs av Storhagen (2003) i figur 2.2.

Nagra av de viktigaste aspekterna som BAGA bor ta fasta vid ndr det géller
ett Lean Six Sigma tankesdtt dr att stindigt forbdttra sina processer och
produkter for att vara konkurrenskraftiga. I ett s pass litet foretag ar det de
vardagliga forbattringarna som har storst betydelse. Till skillnad fran Six
Sigma erbjuder Lean Six Sigma ett stindigt forbattringsarbete pa en lidgre niva
1 foretaget samt i mindre skala enligt Sorqvist (2013). For att mojliggora detta
krivs en fOrstdelse av forbittringsarbetets vikt bland medarbetarna
tillsammans med ett bra stdd och engagemang fran de ledande i fOretaget.
Dessa personer skapar engagemang och fOrstielse hos Ovriga anstdllda att
deras felobservationer eller forbattringsidéer tas pa allvar och kan generera
fortjanster till foretaget. Att stdndigt strdva efter effektivare floden,
forbattrade processer och hogkvalitativa produkter dr nagot som beskrivs av
exempelvis Raisinghani et al. (2005), Hoyle och Thompson (2003), Bergman
och Klefsjo (2007), Liker (2004) samt Swanson och Lankford (1998).

Den kalkyl som har presenterats ger en indikation om forslagets 1onsamhet
genom direkta kostnader. De kostnader som tas med ligger inom ramen for
tva av de lagerhéllningskostnadsposter som Pewe (2002) beskriver som
kapitalkostnad, lokalkostnad, hanteringskostnad och svinn eller kassationer.
Det dr saledes lokalkostnader och hanteringskostnader som inkluderas genom
personalkostnader och kostnader for den totala investeringen i fastigheten.
Svinn och kassationer dr i detta skede inte relevanta att ta upp medan

134



kapitalkostnaden ses som intressant men svarmdtbar sett ut ett jimforande
perspektiv.

Kontroll av leveranser,
arbetsprocesser, produkter mm.

Engagerade och
kunniga operatorer Battre kvalitet och

* kundndjdhet '_\‘

Ekonomisk
vinning

Mindre komplext '_____—-"'

logistiksystem

Leveranser kan synkroniseras
och erbjudas varje dag —

Minskade transporter

Storre delar av kommunikationen
sker inom foretaget

Ett lager mindre och ett
prefix mindre att hantera

Figur 6.1. Exemplifiering av fortjdnster som forbdttringsforslaget bidrar till
samt dess direkta paverkan pda problemen och indirekta ekonomiska effekt.

Utover de direkta kostnader som beskrivs ovan anses det att ekonomiska
fortjdnster kommer inbringas indirekt genom att kvaliteten pa produkterna
hojs samt att logistiksystemet blir mindre komplext. I figur 6.1 presenteras
nigra av de fortjdnster som forslaget anses medfora tillsammans med vilken
inverkan dessa forbéttringar har pd de studerade problemen. En battre kvalitet
leder pa flera sitt till en 6kad 16nsambhet, vilket visualiseras av Bergman och
Klefsjo (2007) 1 figur 2.7. Déribland finns dven en 6kad kundnéjdhet som
ocksa genererar aterkommande kunder och ett bra rykte dar dven nya kunder
kan genereras. Att overtridffa kundens forvéntningar ger enligt Kanomodellen
och Hassan, Nabi Baksh och Shaharoun (2000) en ytterligare Okad
kundnéjdhet. Att sedan stidndigt utveckla produkter och striva efter att
overtriffa vad kunden forvintar sig kommer fran det stindiga
konkurrenstryck vilket visualiseras i figur 2.5. Andra fortjénster bidrar till att
logistiksystemet blir mindre komplext, vilket framforalt resulterar i minskade
transportkostnader. Att ett lager elimineras gor att mindre resurser gar at for
att kora till UL.B, vilket gors av olika anledningar, samt att hanteringen i
datorsystemet krdver mindre tid. Dessa forbattringar av de tva
problemomradena ger inte bara direkta positiva effekter pd arbetssitt och
processer utan som bevisat dven utifran ett ekonomiskt perspektiv.
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Konsekvensanalys

D4 det i delar av nuldgesanalysen har upptéckts att informationen ar bristféllig
sker 1 detta stycke en diskussion kring de konsekvenser som detta medfor.
Virdeflodesanalysen dr den del som anses mest bristfillig da
produktionsflodet till storsta delen sker hos UL.B. Analys av processen i
detalj har inte varit mojlig att gora vilket darfor har gjort att det inte har
kunnat skapas en traditionell vérdeflodeskarta. Losningen pa detta problem
var att situationen sdgs frin BAGAs perspektiv, berdkningar over tid och
specifikationer anvindes istédllet for den 6gonblicksbild som oOnskas. Dock
anses det att en fortjdnst har getts genom att visualisera for BAGA att de har
mycket begrinsad information gillande sin produktion och lagerhallning.
Samtidigt blev det Overgripande syftet vid jamforelse av nuldget en
overgripande fordndringsbeskrivning av flodet utan direkta métetal. Detta da
for det 16sningsforslag som valdes har heller inga entydiga métningar kunnat
goras dd implementationen inte dr en del av arbetet. Det anses darfor att
virdeflodesanalysen har uppfyllt ett syfte genom beskrivning av hur ett
effektivare och vélplanerat flode kan och bor se ut. Dértill kan dessa analyser
anvindas 1 ett senare skede, efter en eventuell implementation av forslaget, for
att folja upp hur resultatet blev samt for kontinuerliga kontroller av
produktionsprocessen.

Aven processkartorna bygger pa delvis bristfillig information. Mycket av
informationen har getts av inkopsansvarig p& BAGA d& denne har en bra
inblick 1 UL.Bs arbetsprocesser. Dock sker denna datainsamling i andra hand
vilket inte gor den lika trovirdig. Daremot d4r manga av stegen en integration
med mellan UL.B och BAGA dér inkdpsansvarig har bra kdnnedom om
processtegen och dirfor ger en hogre wvaliditet till informationen. De
felaktigheter som kan ha integrerats i resultatet har lett till att processer inte
har kartlagts helt korrekt. Detta gor att fordndringsforslaget kan ha baserats pé
felaktig data och kan dérfor ocksd ha gett delvis felaktiga forhoppningar pa
fordndringen da en jdmforelse med nuldget sker. Det anses dock att om fel
finns 1 processkartorna dr de av sd pass liten skala att de inte ger ndgon
mairkbar paverkan pa det slutliga resultatet.

Kritiska aspekter

En framstdende nackdel som har identifieras utifran forslaget &r den
investering som forslaget innebdr. Om foretaget inte skulle expandera som
berdknat kan vinsten bli mindre dn véntat samtidigt som det kan komma att
belasta ekonomin med negativa resultat. En 16sning pa detta problem skulle
vara att byggnaden kan hyras ut for att istdllet for fortsatta kostnader skapa
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inkomster till foretaget. Detta gbérs mojligt genom lagrets placering pa
tomtytan vilken dr i den ena dnden och har mdjlighet till egen infart. Da lagret
forviantas innehalla sivédl kontor och toalett finns inga hinder for att
lagerbyggnaden kan anvéndas separat fran 6vriga lokaler.

Byggnation av lagerhallen tillsammans med 6vriga investeringar uppgar till
en ungefarlig kostnad pa 4,8 miljoner SEK dir en direkt fortjdnst jamfort med
nuldget ligger kring 115 000 SEK, vilket beskrivs 1 tabell 5.4. Det kan da
anses att aterbetalningstiden for investeringen blir ungefar 40 &r, vilket dr en
mycket ldng tid. Dock anses detta vara ett felaktigt satt att resonera, delvis da
kalkylen é&r ofullstindig. Men det framsta argumentet ligger 1 BAGAs
forvintade expansion. Nar foretaget utdkar sin forséljning sker inga storre
forandringar nér det giller den egna produktionen och lagerhéllningen 1 form
av lopande kostnader da exempelvis ranta och drift kommer forbli oférdndrad.
Om produktion och lagerhéllning istdllet skulle vara kvar hos UL.B hade
kostnaderna 6kat markant. Kostnadsgapet mellan nuldget och den foreslagna
16sningen kommer saledes att 6ka allteftersom foretaget expanderar. Dartill
ska ocksd ndmnas de indirekta fortjdnsterna om har namnts tidigare. Dessa ar
svrmétbara i nuldget men bidrar trots detta till en Okad fortjanst dven
kostnadsmissigt vid implementation av forslaget. Da det finns sa manga
ospecificerade parametrar kan en precis aterbetalningstid inte anges, men
utifran ovan ndmnda argument anges goda skél till varfor denna tid ar
betydligt kortare ar de 40 &r som berdkningsméssigt ses som logiska.

Da forslaget innebér att produktionen flyttas och BAGAs personal ska ta dver
ansvaret anses det finnas vissa kortsiktiga konsekvenser. BAGAs personal har
en overgripande kunskap om produkterna men har inte aktivt varit delaktiga i
produktionsprocessen, vilket gor att en viss tids inldrning kommer krévas.
Under denna tid innan instruktioner och arbetssétt har etablerats kan en dipp 1
kvalitet forvintas. Men dd produktionen handlar om mycket enkla steg och
BAGA far ett storre inflytande och mojlighet till kontroll anses det att denna
inldrningsperiod bor bli kortvarig. De efterfoljande fortjdnsterna av
inflytande, flexibilitet, reduktion av forflyttningar samt mojligheter till ett
effektivare forbattringsarbete Overvdger den forvintade korta perioden av
brister.

En ytterligare aspekt &r att det finns en viss bekvdmlighet i att inte géra nagon
fordndring. Detta dd UL.B enligt avtalet ska serva BAGA med produkter i den
volym de efterfragar vilket inte krdver ndgon planering fran BAGA. Men for
att mojliggora detta haller UL.B ett storre fardigvarulager. Innebodrden blir att
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en storre andel bundet kapital skapas samt att flexibiliteten 1
produktutférandet minskar, vilket BAGA far betala extra for om forandringar
1 fardiga produkter behover goras. Da& BAGA inte dger allt material 1 nuldget
ger det dock en okad kapitalbindning sett utifrén att flera olika produkter
behover kopas in. Men dé forslaget framhaver flera fordndringar och verktyg
for att skapa ett jdmnare och effektivare flode kan den totala lagervolymen av
respektive artikel istdllet minskas. Tillsammans anses det déarfor att
kapitalbindningen inte borde ©Oka markant samtidigt som de Ovriga
forbattringarna, sdsom effektivisering av floden samt mojlighet till
forbattringsarbeten kring produktionen, ger en positiv totaleffekt.

Niér det kommer till personalen finns det en viss problematik kring sjukdomar
och ledigheter. Da det foreslds att endast tva personer ska arbeta pa lagret
halveras arbetsstyrkan om en ar sjuk eller ledig. Detta kan ge konsekvenser
sarskilt da fokus bor ligga pa en kundorderstyrd produktion, vilket vid bortfall
av personal kan bli problematiskt om orderingdngen dr hog. Sdrskilt nir det
géller biomodulpaketen som kréaver tva personer for att kunna packas korrekt.
Att personal dr sjuk eller ledig dr inget som forvéntas ske frekvent men ska
dnda tas upp. Det som kan vara en losning i det forsta skedet &r att
arbetsstyrkan kan omfordelas tillfélligt sa att personal pa kontoret kan ticka
upp tempordrt. I ett senare skede, da foretaget har expanderat, antas det
rimligtvis att en okad personalstyrka krdvs vilket successivt minskar det
procentuella bortfallet om en person inte arbetar.
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7  Slutsats

Detta kapitel lfter fram hdéjdpunkterna i arbetet tillsammans med en
redogorelse av huruvida syfte och mdl har uppndtts med arbetets
genomforande. Ddrtill ges ett omdome av hur det anses att beslut bor tas
utifran den data och det fordndringsforslag som har tagits fram.

Arbetets syfte dr att gora en forstudie som ger BAGA tillrdcklig data for att ta
beslut om en omorganisation dr en 16sning pd problemen samt att ldgga fram
ett implementationsforslag till omorganisationen. En grundlig nuldgesanalys
har genomforts vilken har legat till grund for specificering av problemen och
identifiering av dess orsaker. Hir ges BAGA en tydlig visuell grund av hur
foretagets processer och floden ser ut samtidigt som konkreta bevis pa
problemet presenteras genom orsak-verkan analysen och FMEA.

Ett grundligt utvecklingsarbete har dérefter gjorts foljt av en omfattande
argumentation, vilken resulterade i att ett forslag valdes ut. En uttémmande
beskrivning av forslagets fysiska utformning sévdl som fordndring av
processer och arbetssdtt har getts tillsammans med en Overgripande
kostnadskalkyl. BAGA har utifrdn detta kunnat ta stdllning till férandringens
innebord och fortjanster men dven mojliga brister. Det anses déarfor att BAGA
har erbjudits en bred grund av data tillsammans med ett implementerbart
forandringsforslag, vilket dr enhetligt med vad arbetet syftar till.

Genom de fordndringar som foreslds ges mojligheter till att skapa effektivare
floden och ett framtida forbattringsarbete av de floden och processer som
kopplas till lager och produktion. Logistiken ges en tydligare struktur
samtidigt som de stottande systemen kan anvindas pa ett effektivare sitt da
mindre manuell hantering kravs. Tillsammans bor detta kunna bidra till bittre
kvalitet pa produkter, ndjdare kunder och en ekonomisk I6nsamhet, vilket
uppfyller de mél som fanns vid arbetets borjan.

Det finns vissa negativa aspekter som har belysts, vilket bland annat handlade
om en tillfillig kvalitetsdipp vid implementation. En annan negativ sida ar
den stora investering som forslaget innebdr samt den 6kade kapitalbindningen
som forvintas komma i samband med Overtagande av samtliga materialinkop.
Den bekviamlighet som UL.B bidrar med idag hanterar bland annat att
leveranser ar klara i tid vilket kan bli problematiskt vid en implementation om
ndgon av de tva lageranstillda &r sjuk eller ledig. Det anses dock att
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fortjansterna dr dn fler, dir ett av de frimsta argumenten ligger 1 det minskade
antalet processteg och dérigenom effektivare processerna. Forslaget innebar
dven minskat antal transporter vilket inte bara dr fordelaktigt for miljon utan
dven ger ett enklare och mindre resurskravande logistiksystem. Det ges dven
mojlighet att kontrollera leveranser som samtidigt kan kompletteras med en
utveckling av  leverantdrskontakter — och  skapandet av  bittre
kravspecifikationer bland annat nir det géller kvalitet. Kontroll av
produktionen tillsammans med engagerade operatdrer forvéntas bidra till
savdl korrekta utféranden som initiativtagande till forbattring av
arbetsprocesser.

En ytterligare del av syftet ar att forslaget ska motiveras utifrén
organisatoriska, logistiska, systematiska och ekonomiska aspekter. Nar det
giéller organisationsstrukturen foreslas stora fordndringar genom att lager och
produktion forflyttas samtidigt som processer fordndras. Detta bidrar vidare
till att logistikflodet far ett nytt utseende bade for material- och
informationsflodet samt det monetdra flodet. Den systemtekniska aspekten
ges utifran att fOrslaget bidrar till en forenkling av hanteringen och
felmgjligheten 1 det stottande datorsystemet d4 den manuella hanteringen
minskas, inte minst da storre delen av de manuella forflyttningarna som dger
rum sker mellan BAGA och UL.B. Sist géller det den ekonomiska aspekten
vilken framst tydliggdrs i1 den presenterade kostnadskalkylen men det framgar
dven 1 diskussionen att ovriga forbattringar forvéntas leda till ekonomiska
fortjanster framdver.

Da alla forslag 1 det inledande skedet visar pa forbéttringsmdjligheter ges
dérfor en tydlig indikation om att en omorganisation skulle ge en forbéttring
sett till de studerade problemen. I de efterféljande diskussionerna ges sedan
flertalet argument till hur och varfor det utvalda forbattringsforslaget kan ge
savil en ekonomisk vinning som mdjlighet till en 6kad kundndjdhet. Trots att
vissa motsdttningar finns samt att det krévs investeringar och ett stort
engagemang for att lyckas, anses det som ett strategiskt riktigt beslut att
implementera det forbattringsforslag som foreslas i1 detta arbete. Inte minst pa
grund av BAGAs vision att ha kund och milj6 i fokus utan dven med tanke pa
de uttalade expansionsplanerna.
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8 Forslag till fortsatt arbete

Det sista kapitlet ger forslag pd olika sditt att vidareutveckla den information
som har tagits fram i detta arbete. Dessa forslag omfattar implementation av
arbetets fordndringsforslag, vidareutveckling av Lean Six Sigma i foretaget
samt en liknande forstudie fokuserad kring UL.N.

Efter att detta arbetets genomforande har fler omraden identifierats dér vidare
analys och utveckling kan och bor ske. En forsta aspekt ar det naturligt
efterfoljande arbetet av de resultat som har framkommit av detta arbete. Detta
giller sdledes beslutsfattande om en fordndring ska goras och om det ar de
foreslagna fordndringarna som ska implementeras. Vid en eventuell
implementation krdvs strukturering av arbetet fran planering och projektering
till byggnation, forflyttning och utbildning av personal.

En andra aspekt ar att arbetet kring Lean Six Sigma gér vidare, om foretaget
ser det som ett framtida steg i sin utvecklingsstrategi. Flera forslag pa hur
Lean Six Sigma kan introduceras i ett forsta steg har angetts, bland annat att
enklare verktyg sasom 5S bor anvédnds och efterfoljas kontinuerligt. Att
anvinda FMEA och vérdeflodeskartor for en stindig uppfoljning och
forbattring ses ocksd som ett anvidndbart redskap. Dock ar det
helhetsforstaelsen och engagemanget genom hela foretaget som é&r den
viktigaste delen nir det kommer till om Lean Six Sigma ger en fortjdnst till
foretaget eller inte. Workshops och utbildning av medarbetare &r arbetsvigar
som foreslas for en vidare utveckling. Att sedan arbeta vidare med
implementation av sdvil en fordndrad foretagskultur som praktiska verktyg
ses som ett viktigt nésta steg for ett kommande projekt.

Ett tredje och sista forslag pd vidare arbetsomréden &r att géra en liknande
studie nir det géller UL.N. D& det har framkommit att det finns
kvalitetsbrister dven ndr det giller UL.N dr det ett relevant omrade att
kartlagga och analysera. Det foreslagna arbetet kan struktureras likt detta
arbete med en kartldggande och analyserande del som utgangspunkt, vilken
efterfoljs av framtagning av forbéttringsforslag. Arbetet kan sedan inkludera
en tredje implementerande del eller kan den ses som ett ytterligare projekt,
vilket detta arbete mynnar ut 1 om det beslutas att fordndringsforslaget ska tas
vidare i processen.
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Bilaga A

BAGA Easy med efterfoljande reningssteg

For de tva forsta alternativen anviands biomodulpaket vid installation, antalet
paket beror pa hur manga hushéll som &r kopplade till systemet. Paketet bestér
bland annat av spridarror som fordelar vattnet 6ver badden, darefter passerar
vattnet genom biomoduler for att till sist filtreras genom spridarplattorna och
vidare ut i den underliggande marken. Under arbetets gang har innehéllet i
biomodulpaketet fordandrats, fran att ha innehallit 9 biomoduler till att idag
besta av 7 biomoduler och 10 spridarplattor samt har antal meter spridarror
minskat. For biomodulpaket BDT géller en liknande forédndring. Bakgrunden
till detta &r bland annat ett stigande pris p& makadam som tidigare har anvénts
till infiltration och markbadd men idag har ersatts med spridarplattor.

BAGA Easy med markbddd

Anvinds da marken inte har mojlighet att ta upp
utgdende vatten, exempelvis lerjord. D& krévs att
sandlager och drédnering placeras under biddden
som vattnet kan infiltreras igenom.

BAGA Easy med infiltration

Anvinds da utgdende vatten kan infiltreras genom
marken efter att det har passerat béddden.
Spridarplattorna placeras 1 detta fall direkt pa
infiltrationsytan.

BAGA Easy med BioTank
BioTanken ersitter ovanstaende alternativ och vattnet *
I

kan slédppas ut direkt ur tanken. Detta alternativ tar inte
lika stor markyta i ansprdk och reningsfunktionen ar ¥4
densamma. Hair sprinklas vattnet istdllet upprepade ?‘*u

génger over integrerade biomoduler for att renas.
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Bilaga B

Symboler for viirdeflodeskartor
I figuren nedan exemplifieras ndgra av de vanligaste symbolerna som anvinds
vid skapande av virdeflodeskartor (Sorqvist 2013).

Aktivitet eller process Kund eller leverantér

N
P

Transport med fordon Lager

I

.............. -+
Leverans till kund Pull-farflyttning
 — Emw)
Manuell information Push-forflyttning

Elektronisk information Tidslinje
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Bilaga C

Specifikation for pumppaket

2014-03-05 EU
Specifikation 58386816 5886818
Montering - offert 380 380

Hantering av Bagas foljesedelar + frakthandlingar

7,5| 8|Kr/min 60 60
Packning delvis en styck
7,5 5| Kr/min 38 38

Material som inte kbps av Baga

Totalkostnad mtrl. 5886816 435 kr
Totalkostnad mtrl. 5886818 447 kr
Mo|12% 52 54

Material som k&ps in till 0 pris av Baga

Pump 552250

Pump 552550

Total pris 965 kr 978 kr
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Bilaga D

Specifikation for biomodulpaket SP

2014-04-01
BIOM.PAKET MED SPRIDARPLATTOR  |Artiklenr: 2416376-MON
Tot pris
inkl.
Artikel nr Beskr Antal [Enhet | St pris |Frakt |Tot mtr pris |frakt
553000001 EBO00O0OL Bioblock (képs in till 252,96DKK) 7|5t 316,20 18,88 2213,4| 2232,28
2416411 Spridarrér bld 45t 110X 2,5m glm 20,50 6| 164 170
BF000001 Spridarplattor (geomat) 10|st 0,00 0| 0 0|
5531000/BMVENT-1000 Ventilator Biom({G08011) 1000mm 1|st 105,00 10 105 115
5531500/ BMVENT-1500 Ventilator Biom({G08010)1500mm 1|st 105,00 10 105 115
5531/GEQOTEX1 Geotextil 11X 4,5 1|st 182,40 11 1824 193,4]
BROSCHYR + Blixtlispise BROSCHYR + Blixtldspase 1|st 22,50 0,25 225 22,75
/5trackfilm Strackfilm 45|m 0,35 1 15,75 16,75
110 dubbelm, 110-50 farm,
2356814 + 2827939 + 3106226 Gnippel50-40 1|st 47,00 2| 47 49
Engangspall, beg. eller ny
beroende pé tillging 1)st 60,00 5 60 65
Summa 2979
Arbetsmoment
Stalltid vid avlastning biomaodul.,
framk&rning av biomoduler samt
spridarmattor, bortk&rning i
Full lastbil med Bioblock ar 384 st. avvaktan pa hamtning av 9,6 min |MO 223
Pris far full lastbil &r: 3000 sek enl avtal. 7,50%
Ovriga frakter + emballage tillkommer och &r utriknade
med ca pris. Vi lagger till 7 min f&r packningen med spridarpl: 22 min
Justering gors sedan nar vi far
spridarplattorna annorlunda
Timkostnad packade.
435 kr
Valutakurs 1,25DKK
stalltid, frakthandlingar frin nitet, Baga foljesed 9,8 min
markning, lastning Tot 414 Arbetskost. 300
Timkostnad 435 kr, 7,25/min
Totalt 3 503 kr|
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Bilaga E

Specifikation for biomodulpaket BDT

2014-04-07
BIOM.PAKET MED SPRIDARPLATTOR  |Artiklenr: 2416422-MON
Tot pris
inkl.

Artikel nr Beskr Antal |Enhet | St pris |Frakt [Tot mtr pris [frakt
553000001 BEBO000OL Bioblock (képs in till 252,96DKK) 5|5t 316,20| 18,88 1581 1599,85
2416411 Spridarrér bl3 4 st 110X 2,5m 6/m 20,50 [ 123 129
BFO00001 Spridarplattor (geomat) 7|5t 0,00 0 0 0|
5531000/BMVENT-1000 Ventilator Biom(G08011) 1000mm 1|st 105,00 10 105 115
5531500/BMVENT-1500 Ventilator Biom(G08010)1500mm 1jst 105,00 10 105 115
5531/GEOTEX1 Geotextil 11X 4,5 1|st 182,40, 11 182,4| 1934
BROSCHYR + Blixtlaspase BROSCHYR + Blixtlaspase 1|st 22,50 0,25 225 22,75
Jstrackfilm strackfilm 45|m 0,35 1 15,75| 16,75

110 dubbelm, 110-50 férm,
2356814 + 2827939 + 3106226 Gnippel50-40 1|st 47,00 2 47 49

Engéngspall, beg. eller ny

beroende pa tillgdng 1|st 60,00 5 60 65

Summa 2306

Arbetsmoment

Stalltid vid avlastning biomodul.,

framkarning av biomoduler samt

spridarmattor, bortkérning i
Full lastbil med Bioblock &r 384 st. avvaktan pd hamtning av 9,6 min |MO 173
Pris far full lasthil &r: 8000 sek enl avial. 7,50%
Ovriga frakter + emballage tillkommer och &r utriknade
med ca pris. Vi lagger till 7 min for packningen med spridarpl: 22 min

Justering giirs sedan nér vi far

spridarplattorna annorlunda
Timkostnad packade.
435 kr
Valutakurs 1,25DKK

Stalltid, frakthandlingar frin nitet, Baga foljesed 9,8 min

markning, lastning Tot 41,4 Arbetskost. 300

Timkostnad 435 kr, 7,25/min
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Bilaga F

Specifikation for reningsutrustning 3-6 hh

2012-02-14 EU
V2
Specifikation BE+06
3-6 HH
60 min, inkl. 1st
Mantering/packninstyckshantering vid 425 kr
BS min pga av kapning av rir samt
mindre valymer. |
Timkostnad 425kr, juppdatering for 2012)
|
Hantering av Bagas foljesedelar + frakthandlingar
Kr/min|7,25 kr g 58 kr
Packning delvis en styck
Kr/min|7,25 kr 10 73 kr
Material som inte képs av Baga
Totalkostnad mitrl. 5617868 3 832 kr
Totalkostnad mitrl. 661101015-M
Totalkostnad mtrl. 6611010 20M
Mo | 15% 575 kr
20%
Material som kdps in till 0 pris av Baga MO
Inget % palage
forutsatter att vi
far ett lageravtal
dar kostnaden 0,00 0,0% 0kr
Allt baga mtrl.
levereras fraktfritt
Total pris |4 962 kr
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Bilaga G

Specifikation for reningsutrustning 5-6 hh (BioTank)

2014-03-17
Specifikation

EU

Maontering/packnin 50 min, 375 kr
Hantering av Bagas fdljesedelar + frakthandlingar
Kr/min|7,50 kr g &0 kr
Hantering lev. delvis en styck
Kr/min|7,50 kr 10 75 kr
Material som kips av Montex
Totalkostnad mirl. 40070 2 048 kr
Totalkostnad mtrl. 661101015-M
Totalkostnad mtrl 6611010 20/
Mo | 15% 307 kr
Vi har idag 5st pa lager
Material som kdps in till 0 pris av Baga MO
Inget % paldgg
forutsatter att vi
far ett lageravtal
dar kostnaden 0,00 0,0% 0kr
Allt baga mtrl.
levereras fraktiritt
Total pris| 2 BG5S kr

Priz 3 mars 2014 - 2 995kr/st
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Bilaga H

Berikning av den ungefirliga tidsdtgdangen
Kalkylen hanterar den ungeférliga tidsatgangen for produktion och
lagerhantering av BAGAs komponenter och produkter hos UL.B. Antalet av
varje produkt baseras pd samma parametrar som jimforelsekalkylen, det vill
sdga prognoser for 2014 1 de fall informationen finns tillgénglig annars
verklig forsdljning under 2013. Kalkylen presenterar den totala tidsatgdngen
men dven tidsdtgadngen for total montering/packning, hantering/lastning
respektive administration.
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Produkt Art. Nr. Montering/packning |Hantering/lastning |Administration Antal Totalt {min) | Totalt (h)
Pumppaket

BAV2S0D R5886816 50,7 7.5 7.5 180 11826 197,1
BAVS50D R5886818 50,7 7.5 7.5 230 15111 251,85
Biomodulpaket

5P R2416376 22 9,6 9,8 1000 41400 590,00
BDT 5P R2416422 22 9,6 9.8 16 662 11,04
Reningsutrustning

3-6 hh R5617868 60 10 8 30 2340 39
5-6 hh (bioctank) R40070 50 10 8 3 204 3,4
Lagerplatser 15 1615 24225 403,75
TOTAL tid 1596,14
Totalt/moment (min) 45089 373836 13295,8

Totalt/moment (h) 751,48 523,06 221,60,



Bilaga I

Offert for byggnadskonstruktionen

Hiéinmed harvinajet att olfe

Hallbyggnad 25 36 6 B 15 2,00

Stommen &r blastrad, lackad med 2-komponent epoxymaining 80 my

Stommen ar klassad 1SO 2001-kvalitetsklass

Tillverkningsenheten fér stilstommen &r ansluten till Svensk Byggstalskontroll (SBS)
P sid.2

| leveransen ingar:

Stornme inkl. montering pa av kund iordninggjord markbéadd Stommen ar kiassad
sakerhetsklass 2

Takplat 20-05 svart utv

Takplat 20-04 vit inv

Vagoplat 20-05 standardfarg uty

Vaggplat 20-04 vit inv.

Takasar trd 45x220 Vaggasar tra 45x170

Utv. nock med ttband.Inv. nockSamt 1 stventhuv | varfe fack.
Windskivor

Underbeslag Gavlar och langsidor i kormugerad plat
Frontoeslag under rénnkrok

Utv. sockelbeslag

Inw takfoctsbeslag

Inv. gavelbeslag

Yitarhiim

Beslag till portar utv. och inv.

Beslag till dér utv. och inv.

Beslag till fanster utv. ach inv.

Bult fill tak och vaggésar

Sjalvborrands sk till platen

Glasfiberarmerad vindpapp tak och vagg

Byagfolie 0,20 tak och vagg

Komplett vaitenavrinning. Isclering &k 215 mm.Isolering vagg 170 mm
Syll-list, Sylspik

1 stvikport 5x4, 5 isolerad galvad, 1 rad glas, gangdarr, u-karm.

1 stport ill truck 2,5x2.5.5 st.haga finster x5 meter

g+4 f&nster 12x12 | Tra-aluminium, Taks&kerhet

Entrsolplan 4x12 med landgéng 1,30 samt frappa.

Gipsade véaggar | kontor nederplan med 3 branddarrar EI30 och sténgare,
Z dérrar i duch o we.| duch &r det en specialskiva fir kakel.
Ljusgenomsli&pp pa en langsida 1x5 meter. i Aluminiume-natur.
Betongplatia 150 mfm med 8150 matta,armering | voterna, frigelit 200 100mim
vinkeljam vid portarma. Betongkvalité K35 glattad yta med dilationsfogar
fiir att det skall bii mindre krymipsprickor,

Ovanstaende inkl.Montage. EXKL MARKARBETEN.
Budgetpris:2.800.000:-exkl.moms. | detla pris
ingar, fasadritningar, grundkonstruktion
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Bilaga J

Lagerplatsberiikning

Dessa berdkningar av pallstdll har baserats pa information fran en utvald
aterforséljare. Sokning pd internet gav flera alternativa aterforséljare dér
liknande prisforslag gavs, varav en av dessa valdes ut for berdkningen.
Berékningens syfte var att ge en indikation om savil pris som forvintat antal
lagerplatser. Stommen for dessa pallstill byggs upp av gavlar med dédremellan
liggande balkar av tvd olika dimensioner, 1 detta fall fas fyra hyllplan
inklusive golvhyllan. Dimensionerna har valts utefter vilken som gav bést
fyllnadsgrad utifrdin den Onskade ldngden pa hyllraden. Den bredare
dimensionen (2700 mm) som dr avsedd for tre pallar anvinds 1 forsta hand, da
framst pa grund av att kostnaderna blir mindre for att mindre material behdvs
men &dven for att barigheten pd de kortare balkarna (1800 mm) &ar
Overdimensionerad for de vikter som lagras pa BAGAs pallar. Det anses dock
att om offertering av pallstidllen gors kan ett forménligare pris fds. Dessa
berdkningar anvédnds i1 byggnadskalkylen dir en avrundning har gjorts till
200 000 SEK. Tillbehor i berdkningarna nedan innebédr gavelskydd,
pakorningsskydd, gaveldistans och utdragsenheter dér den skiljande
kostnaden for de bada forslagen beror pa att tillbehdren berdknas bland annat
pa antalet gavlar vilket varierar mellan forslagen.

Podukttyp Antal sektioner* |Antal Bredd Kostnad//st |Kostnad/rad Antal pallplatser
Forslag 1 Gavel (90) 8 720 810 5480
2700 7 42 18900 252 10584
TOTAL bredd 19620
Avvikande rad Gavel (90) 10 900 810 3100|
1300 1 6 1300 152 912
2700 ) 48 21600 252 12096
TOTAL bredd 24300
Tillbehor 53926
TOTAL kostnad 211 546 776
Podukttyp Antal sektioner® |Antal |Bredd |Kostnad/st |Kostnad/rad | Antal pallplatser
Forslag 2 Gavel (90) 8| 720 810 65480
1300 1 6| 1800
2700 5] 36| 16200 252 9072]
TOTAL bredd 18720
| Tillbehor] 50520
TOTAL kostnad 174936 640

*det behovs sex balkar per sektion
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