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Sammanfattning

Syftet med detta arbete, som bedrivits pd& DB Schenker Sverige i
Onnestad, ar att skapa ett underlag som framjar en implementation av
arbetsséattet Lean Production inom transportbranschen. Anledningen till att
Schenker vill borja arbeta efter Lean &r att de under en langre tid haft svart
att hoja sin kvalitet och effektivitet. Det huvudsakliga malet med arbetet
har varit att:

pa ett enkelt och robust satt i samférstand med ledningen skapa en

grund for hur arbetet med Lean Production ska implementeras

skapa tydliga och enkla matetal/maltal for att folja upp de olika

avdelningarnas produktivitet

utforma en terminallayout som ar anpassad till Lean Production dar

stadning, avvikelser, floden och sakerhet tydliggors

skapa en arbetsmodell for hur Lean Production ska kunna tillampas

fullt ut

Det storsta argumentet nar foretag stravar efter att bli Lean ar att satta
kunden i centrum samt att "skapa tdnkande manniskor”. Genom att sétta
kunden i centrum och "skapa tankande manniskor’ sa skapas effektiva
arbetsplatser  dar  verksamheten  forebygger  sloseri,  skapar
processtankande, tanker pa miljo och sékerhet, service och tjanster och
en kultur bildas som framjar delaktighet fran personalen.

Detta examensarbete har drivits som en fallstudie, framst for att forfattaren
har arbetat ensam, aven for att utgangspunkten fran Schenkers sida var
att gora ett grundarbete for att Lean Production skulle kunna
implementeras pa distriktet med sa heltackande information som mojligt.

De huvudsakliga resultaten av detta arbete &ar féljande:
- ny terminallayout dar ordning och reda (5S) har tillampats

genom att 5S har tillampats har en grund for Lean Production och
standardisering av arbetsplatsen skapats, som ar det fundamentala
for standiga forbattringar
genom 58S visualiseras avvikelser
forbattringsmdoten och forbattringstavla for de olika avdelningarna
forbattrad séakerhet

En av de vasentliga slutsatserna i detta arbete bestar av en arbetsmodell
for hur arbetet med implementeringen av Lean Production gar tillvaga.
Utover det innefattar arbetet rekommendationer for Schenker och deras
framtida arbete med Lean Production.



Abstract

This project constitutes the Master thesis within the School of Innovation,
Design and Engineering at Malardalen University. The project has been
carried out at DB Schenker Sweden in Onnestad and the aim of this work
is to provide as a basis for enhancing the implementation of Lean
Production within the transportation sector. The reason why Schenker
would like to begin work after Lean is that for a long time they have been
unable to raise their quality and efficiency. The main objectives of this
work have been:

in a simple and robust way, in agreement with the management to

create a foundation for the progress of the Lean Production

implementation

clear and simple metrics / targets to follow up the various

departments' productivity

develop a terminal layout that is adapted to Lean Production where

cleaning, deviations, flows and security is made clear

create a working model of how Lean Production is to be applied in

full

The main argument when companies strive to be Lean is to put the
customer at the center and "create thinking people”. By placing the
customer at the center and “creating thinking people” effective workplaces
where the activity will prevent waste, creating process thinking, thinking of
the environment and safety, service and services and a culture is formed
to promote the involvement of staff.

This thesis has been driven as a case study, one reason is because the
author has worked alone and the basis from Schenker was to make the
foundation work so Lean Production can be implemented at the district
with so complete information as possible.

The main results of this work are:
a new terminal layout where 5S has been applied
since 5S has been applied the basis for Lean Production and
standardization of the workplace has been created which is the
basis for continuous improvements
since 5S has been applied deviations get visualized
improvement meetings and improving scoreboards for the different
departments
improved safety

One of the essential conclusions of this work consists of a working model
for the implementation progress of Lean Production. In addition the work
includes recommendations for Schenker and their future work with Lean
Production.



Forkortningar och begrepp

Ankommande terminal, T2

Avgaende terminal, T1

Gods

Gronpall
Kolli

Mantelgods

Mantimme

Omex

Paket

Skrymme
SPK

Torget

Ankommande terminal kan beskrivas
som den tidsram da fjarrbilar
anlander till terminalen, vanligtvis
under nattskiftet.

Avgaende terminal, kan beskrivas
som den tidsram da fjarrbilar avgar
fran terminalen, vanligtvis under
dagsskiftet.

N&ar gods nadmns i rapporten syftar
forfattaren pa sandningar ovanpa
pall.

Tillgang inom Schenkers verksamhet.
Ett enskilt paket.

Stycke- och partigodssandningar
som delas upp av
terminalpersonalen.

En arbetad timme av en person.
Gods som inlamnas av transportor
pa kontor for vidaresandning,
distribution eller avhamtning.

Nar paket ndmns i rapporten syftar
forfattaren pa sandningar utan pall.

Volymen pa ett gods eller paket.
Salj- och produktionskoordinator.

Avlastningsyta vid lossning av lastbil
inuti terminal.
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1. INLEDNING

| det inledande kapitlet ges en introduktion till examensarbetet.
Detta gors genom att beskriva bakgrund, problemfragestallning,
syfte och avgréansningar. Kapitlet avslutas med en kort
presentation av Schenker samt en redogotrelse Over arbetets
vidare disposition.

1.1 BAKGRUND

| samband med den industriella revolutionen i boérjan pa 1900-talet
formades de grundlaggande principerna i Lean. Henry Ford inspirerades
av tankarna Benjamin Franklin, Frank Gilbreth och Fredrick Winslow
Taylor att skapa ett effektivt produktionssystem. Upplagget resulterade i
en snabb, hog tillverkning av bilar till en lag kostnad (Bicheno, 2009). Da
Kiichiro Toyoda startade att tillverka bilar inom en division av sin fars
vavstolsforetag i mitten pa 1930-talet skapades arbetsséattet Lean dar
grunderna av arbetssattet togs fran Fords produktionssystem, med
undantaget att kunderna bestamde produktionen. Det stdrsta argumentet
nar foretag stravar efter att bli Lean ar att satta kunden i centrum samt att
"skapa tankande manniskor”. Genom att satta kunden i centrum och
skapa tankande manniskor sd genereras effektiva arbetsplatser dar
verksamheten forebygger sloseri, skapar processtankande, tanker pa miljo
och sékerhet, service och tjanster samt att en kultur bildas som framjar
delaktighet fran personalen (Bicheno, 2009; se aven Liker 2004; Womack
et al., 1990).

Anledningen till att Schenker vill bérja arbeta efter Lean ar att de under en
langre tid haft svart att hoja sin kvalitet (leveransprecision) och effektivitet.
Kunderna har aven uttryckt en tydlig onskan om att fa information
angaende problem och forseningar. Om Schenker lyckas goéra detta
konsekvent och med en hog kvalitet skulle det innebéra att Schenkers
konkurrensfordel pa marknaden skulle o6ka. Foér att Schenker ska
astadkomma dessa mal vill de successivt infora metoder for stéandiga
forbattringar som eliminerar och forebygger ojamnheter, 6verbelastning
och sléseri med resurser och tid. Schenker har under 2007 skapat ett
program for detta arbete vid namn ”100”. Namnet 100 syftar pa 100 %
leveransprecision och effektivitet. En stor vikt laggs i hur de leder och
coachar detta arbete. Schenkers distrikt i Kristianstad tog beslutet att ta in
en examensarbetare som hade som mal att stétta ledningen och komma
med synpunkter och idéer i hur detta arbete skulle organiseras. Schenkers
mal ar att alla distrikt ska ta at sig grundtankandet och etablera rutiner
med stod av uppfoljningstavla vid nagot eller nagra processavsnitt. Inom
fem ar ska grundprinciperna for Lean successivt och pa ett enkelt och
naturligt séatt ha anammats av hela organisationen.
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En stor del i Lean arbetet behandlar implementeringen av arbetsséattet och
utvecklingen av manniskorna. Manga foretag pastar att de ar Lean da de
anvander ett par verktyg och metoder i sin verksamhet (Liker, 2004). N&r
grunderna for Lean Production har implementerats sa har arbetet endast
borjat. Detta examensarbete har som mal att skapa ett underlag for att
transportbranschen, men &ven tillverkningsindustrin  ska  kunna
implementera Lean Production som arbetssétt.

1.2 FRAGESTALLNING

Arbetet grundar sig pa fyra fragor som ska styra riktningen pa
examensarbetet. Fragestallningarna som ska besvaras i examensarbetet
ar foljande:

1. Hur ar dagens arbetssatt forankrat med Lean Production?

2. Hur implementeras Lean Production?

3. Vilka resultat kan en implementering av Lean Production ge?

4. Hur skapas en layout dar sakerhet, ordning och reda samt
avvikelser visualiseras?

1.3 SYFTE OCH MAL

Syftet med examensarbetet har varit att visa vilka utvecklingsmojligheter
som finns inom Schenkers terminalverksamhet gallande produktion,
kundservice och forséljning. Mojligheterna grundar sig pa arbetssattet
Lean Production som kan anvéndas for att skapa en arbetsplats som
siktar pa perfektion i alla led. Konkret har syftet varit att skapa ett underlag
som framjar en implementation av arbetssattet Lean Production inom
transportbranschen.

Malet med examensarbetet ar att:
Pa ett enkelt och robust satt i samforstand med ledningen skapa en
grund for hur arbetet med Lean Production ska implementeras
Ta fram tydliga och enkla matetal/maltal for att félja upp de olika
avdelningarnas produktivitet
Utforma en terminallayout som ar anpassad till Lean Production dar
stadning, avvikelser, floden och sakerhet tydliggors
skapa en arbetsmodell for hur Lean Production ska kunna tillampas
fullt ut

1.4 AVGRANSNINGAR

Studien som utforts har avgransats till endast en av Schenkers terminaler i
Sverige. Darifran har ytterligare avgransningar gjorts for att pa ett enklare
satt kunna studera nulaget utan att omfattningen blir for stor. Ytterligare
avgransningar som forfattaren gjort presenteras i figur 1:1.
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Figur 1:1 Sex omraden vid beskrivning av forskningsfragan.
Fran Andersson och Borgbrant (1998)

Referensram

Den egna kompetensinriktningen och erfarenheten paverkar utformningen
av forskningsfragan och maste darfér redovisas (Andersson och
Borgbrant, 1998). Kompetensen som fOrfattaren forfogat Gver ar de
kunskaper som mottagits och inhamtats fran utbildningstiden i Eskilstuna.
Aven praktikperioder under utbildningens gang har gett kunskap och
erfarenhet inom Lean, logistik och produktionsutveckling.

Problemé&gare/intressenter

Att identifiera agaren till problemet innebéar att beskriva de individer,
grupper, organisationer eller funktioner som berors och omfattas av
forskningsstudien (Andersson och Borgbrant, 1998). De huvudsakliga
intressenterna till detta arbete &r Schenker AB och 6vriga transport- och
logistikforetag. Problemagaren till arbetet ar forfattaren samt Akademin for
Innovation, Design och Teknik pa Malardalens Hogskola.

Yttre granser

Enligt Andersson och Borgbrant (1998) ska avgransningar pa ett tydligt
satt ringa in karnan i forskningsfragan. Varje stallningstagande i
avgransningen ska forklaras och tydligt motiveras. Det som studerats ar
hur transportbranschen kan implementera Lean Production som
arbetssatt. Genom att studera litteratur som endast ar férankrad till Lean
Production och kvalitet begransas fokuset i arbetet till att kunna
implementeras till denna bransch men aven till tillverkande industrier da
implementering star som grund for detta arbete.

Forvantat resultat

Varje forskningsstudie som genomfdrs enligt plan forutsatts leda fram till
forvantat resultat (Andersson och Borgbrant, 1998). Det forvantade
resultatet kommer att presenteras som en arbetsmodell for hur Lean
Production ska kunna implementeras pa terminalen i Onnestad, men dven
inom tillverkningsindustrin.

Historiskt perspektiv

Enligt Andersson och Borgbrant (1998) ges bidrag till beskrivning av
amnesomradet genom att referera till redan utférda arbeten, och chansen
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att utfora ndgot som andra redan utfort minskas. Da forfattaren inte hittat
liknande studier inom samma amne har det forarats en stor frihet men
ocksa svarigheter att avgransa arbetet till denna typ av bransch.

1.5 FORETAGSPRESENTATION?

DB Schenker Sverige ar ett transport- och logistikféretag med terminaler
pa ett 30-tal orter i Sverige, dar ibland Onnestad, se figur 1:2. Foretaget
har 6ver hundra ars erfarenhet inom transportbranschen och &r idag ett av
de ledande fOretagen inom transport- och logistiklosningar. Schenker
marknadsfor transporter samt logistik- och informationstjanster som moter
marknadens krav pa kvalitet, effektivitet, enkelhet och miljdansvar.

Figur 1:2 Schenkers terminal i Onnestad.
Fran "Schenkers interna bildarkiv”

1.5.1 AFFARSIDE OCH STRATEGI

DB Schenker Sverige erbjuder allt fran landtransporter och internationella
sjo- och flygfrakter, till konsulttjanster och lager- och logistiklésningar.
Schenker startades for 6ver 100 ar sedan av Gottfried Schenker i Wien,
Osterrike. Han forstod tidigt vitsen med kollektivtrafik for gods — att
samlasta produkter fran olika avsandare, som fortfarande ar grunden for
Schenkers verksamhet.

1.5.2 VERKSAMHETSBESKRIVNING

Schenkers logistiknat gor det mojligt att ta vara pa kunskap, erfarenhet
och idéer fran varldens alla hérn. Det i sin tur tillgodoser krav fran kunder
och samhalle. Natet ger ocksa mojlighet att kombinera olika transportsatt
— bil, bat, flyg och tdg — och skapa logistiklosningar med béasta mojliga
avvagning mellan ekonomiska och ekologiska krav.

! Den information som presenterasi detta avsnitt & huvudsakligen taget frén
http://www.schenker.se/servl et/se.ementor.econgero.servl et. presentation.M ain?data.node.
id=4015& data.language.id=1 (2009-03-02).
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1.6 PAGAENDE PROJEKT

Detta avsnitt beskriver de projekt som Schenkers terminal i Onnestad
genomforde da examensarbetet startades upp.

1.6.1 ORGANISATIONSFORANDRING

D& examensarbetet startades upp pa terminalen i Onnestad var Schenker
i en organisationsférandring. De inledande veckorna pa examensarbetet
blev slapande da fokus fran ledningens sida var pa
organisationsforandringen. Kundserviceavdelningen pa terminalen i
Onnestad paverkades mest. Fran att Schenker haft egna
kundserviceavdelningar i Helsingborg, Karlshamn, Malmé och Onnestad
forflyttades dessa till en central kundserviceavdelning i Malmo (dar
arenden gallande bokning, trafikledning och produktionssupport mejlas
eller kopplas oOver till respektive ort for behandling).

1.6.2 TVARFUNKTIONELLT FORBATTRINGSMOTE

En gang i veckan samlas representanter fran de olika avdelningarna pa
Schenker i Onnestad for att diskutera forbattringsforslag, avvikelser, tillbud
och olyckor. Genom att detta forum finns skapas ett arbetssatt dar
barriarerna mellan avdelningarna bryts och avdelningarna far en
sammanlankad informationskedja. De forslag som kommer upp pa tavlian
forbattras eller elimineras till den grad det gar eller ar mojligt.

1.7 DISPOSITION

Rapportens fortsatta upplagg ser ut som foljer:

Kapitel 2 Metod och Genomf@rande:
Presenterar arbetets tillvagagangssatt samt de metoder och forfaringssatt
som anvants for att samla in data.

Kapitel 3 Teori:
Beskriver den teori, rérande Lean Production samt
implementeringsmetodik som forfattaren anser vara relevant for uppgiften.

Kapitel 4 Nulagesbeskrivning:
Redovisar en nulagesbeskrivning samt en analys Over terminalen i
Onnestad.

Kapitel 5 Tillampad I6sningsmetodik:
Kapitlet tar upp det forfattaren har utfort under examensarbetets gang.

Kapitel 6 Resultat:

Kapitlet presenterar de resultat som forfattaren uppnatt genom
examensarbetet.
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Kapitel 7 Analys:
En djupare analys av de tillampade l6sningsmetoderna samt de resultat
som forfattaren har kommit fram till.

Kapitel 8 Slutsatser och rekommendationer:

Presentation av arbetsmodell fér implementering av Lean utifran resultat-
och analyskapitlet, samt rekommendationer for framtida arbete.

Kapitel 9 Diskussion:

Diskussion om rapportens innehall, felkallor samt hur val arbetet har
uppnatt sitt syfte.

Referenser

Bilagor

SIDAN 6



2.METOD OCH GENOMFORANDE

Foljande kapitel beskriver de metoder och tillvdgagangssatt
forfattaren valt att anvanda vid datainsamling och framstallning
av rapport. Syftet med kapitlet ar att ge en beskrivning av
tilvagagangssatt samt att styrka tillforlitigheten och
trovardigheten av arbetet.

2.1 UNDERSOKNINGSANSATS

Ansatsen fOr ett arbete har att géra med dess tekniska utformning. Enligt
Wabhlbin och Lekvall (2001) ska huvudintresset i arbetet bestamma vilken
ansats som ar anvandbar. | princip finns det tre olika huvudintressen;
djupare studier i ett enskilt fall, jamforelser av olika forhallanden under en
viss tid eller jamforelser under viss tidpunkt. Dessa tre ansatser kallas
aven fallstudieansats, tidsserieansats och tvarsnittsansats.

2.1.1 FALLSTUDIEANSATS

Fallstudier ar den gemensamma benamningen pa de metoder som
anvands for att ingdende studera ett fall, en person, en grupp eller en
social enhet (Sorensen och Olsson, 2001). Enligt Ejvegard (2003) sa ar
syftet med en fallstudie att ta en liten del av ett stort forlopp och med hjalp
av fallet beskriva verkligheten och saga att fallet i fraga far representera
verkligheten. Enligt Tebelius och Patel (1987) kravs det flera olika verktyg
for att samla in information da en fallstudie utférs, exempelvis intervjuer
och observationer, dar syftet ar att studera olika processer och
forandringar. Fallstudier &r i synnerhet lampliga for forskare som arbetar
individuellt (Bell, 2008).

2.1.2 TIDSSERIEANSATS

Tidsserieansats anvands da det ar onskvart att studera monster i tiden for
en eller ett litet antal variabler. | tidsserieansatsen undersdks data som
avser olika tidpunkter for att till exempel studera utvecklingen under en
period (Tebelius och Patel, 1987).

2.1.3 TVARSNITTSANSATS

Da ett antal fall jamférs vid en viss tidpunkt, utférs en tvarsnittsansats.
Tvarsnittsansatsen hanterar ett stort antal undersokningsobjekt for att fa
bredd vid en viss tidpunkt. Tvarsnittsansatsen kan delas upp i tva typer,
longitudinell studie och utvecklingsstudie. Vid en longitudinell studie
anvands flera avsnitt och vid en utvecklingsstudie behandlas en typ av
processer (Tebelius och Patel, 1987). Tvarsnittsanalyser utfors i allménhet
med matematisk-statistisk berakningsmetodik (Wahlbin och Lekvall, 2001).
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2.1.4 VAL AV UNDERSOKNINGSANSATS

Detta examensarbete drivs som en fallstudie, framst for att fOrfattaren
arbetar ensam men &ven for att utgangspunkten fran Schenkers sida var
att géra grundarbetet for att Lean Production ska kunna implementeras pa
distriktet, med sa heltackande information som mdgjligt. Delar av
undersokningen kommer aven att ha influenser fran tidsserieansatsen och
tvarsnittsansatsen da syftet ar att studera hur uppfoljningen av
produktiviteten skots och hur personalen utvecklas under tiden. Inga andra
undersdkningar utanfor Schenkers verksamhet kommer att genomforas.

2.2 METODANSATS

Val av metod har som utgangspunkt av vilken information det & som ska
understkas. Metoden kan antingen vara kvalitativ eller kvantitativ
(Solvang och Holme, 1997).

2.2.1 KVALITATIV METOD

| kvalitativa studier &ar forhallningssattet objektivt och forskaren forsoker
mota situationen som om den alltid vore ny och strdva efter en
helhetsforstaelse av sarskilda forhallanden (Sérensen och Olsson, 2001).
Enligt Solvang och Holme (1997) sa ar det unika och det avvikande som
vacker intresse. Metoden gar pa djupet da det ar relativt fa enheter som
behandlas. Ytterligare en viktig Kkvalitativ ansats &r deltagande
observation. Graden av deltagande kan variera fran relativt utanforstaende
till att forskaren helt gar in i den studerade verksamheten (Wallén, 1996).

2.2.2 KVANTITATIV METOD

| kvantitativa studier sa Oversatts information till siffror och sedan tolkas
dessa genom olika statistiska slutsatser. | motsattning till den kvalitativa
metoden gar den kvantitativa metoden pa bredden och behandlar manga
undersodkningsenheter. Det genomsnittliga vacker intresse i utbyte for det
individuella och unika da fasta enkatfragor ofta anvands (Solvang och
Holme, 1997).

2.2.3 VAL AV UNDERSOKNINGSMETOD

Bade kvalitativ och kvantitativ data har behandlats i detta arbete.
Undersokningsmetoden har darfor varit en blandning mellan kvalitativt och
kvantitativt forfaringssatt. Data till nulage &r erhdllen fran en kvalitativ
undersdkning i form av observationer. De data som har tolkats kan ha
paverkats av forfattarens forstaelse och egna bedémning. De kvantitativa
data som har behandlats, har hamtats fran Schenkers datasystem samt
fran de olika projekt som pagar pa Schenker. Den kvantitativa metoden
har anvants i resultat- och analyskapitlet.
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2.3 DATAINSAMLING

Det finns tva typer av data, primardata och sekundardata. Primardata ar
information som bor kunnas lita pa, s& som protokoll, officiell statistik och
riksdagstryck. Sekundardata ar information som ar hamtad fran redan
publicerat material (Ejvegard, 2003; Wahlbin och Lekvall, 2001).

Enligt Ejvegard (2003) finns det tre 6vergripande metoder for att samla in
den behdvda informationen. Dessa é&r litteraturstudie, intervjuer och
observationer. Vilken metod som passar bast beror pa bland annat
problemformulering, tillganglig tid men aven tillgang pa resurser.

2.3.1 LITTERATURSTUDIE

| en litteraturstudie avses i stort sett allt tryckt material sa som bocker,
artiklar, rapporter, uppsatser, essaer, arsredovisningar mm. (Ejvegard,
2003).

2.3.2 INTERVJU

Med en intervju menas oftast att en intervjuare fragar ut en respondent® i
taget. Fragorna kan antingen stallas muntligt via en intervju eller skriftligt
via ett frageformular eller en enkat (Ejvegard, 2003). Enkater ar ett
avsevart enklare, billigare och mindre tidsddande séatt att samla in material
an intervjun, det ar aven enklare att jamfora svaren da de ar skriftliga.
Enligt Tebelius och Patel (1987) har en enkéat tva dimensioner, grad av
standardisering och grad av strukturering. Standardiseringsgraden ar
beroende av hur mycket ansvar som lamnas till intervjuaren néar det galler
fragornas formulering och inb6rdes ordning. Struktureringsgraden har att
gora med i vilken grad fragorna ar fria fér intervjupersonen att tolka fritt
beroende pa sin egen installning. Den ostrukturerade intervjun har for
avsikt att 6ka intervjupersonens samarbetsvilja, dels 6ka mojligheterna att
fa intressanta och véasentliga upplysningar som eventuellt kunde utebli pa
grund av intervjuaren inte har tillracklig kunskap inom omradet. Fordelen
med den ostrukturerade intervjun ar att respondenten far fritt utrymme att
tala och pa sa vis kommer at sin egen syn pa verkligheten. Den delvis
standardiserade intervjun har fordelen att forskaren kommer at en viss
information av respondenterna. Fordelen med den helt standardiserade
enkaten ar att den kan anvandas pa ett stort antal respondenter och
undersokaren far en klar bild 6éver den radande situationen (Sérensen och
Olsson, 2001).

2 Respondent = den person eler de personer som blir intervjuade
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2.3.3 OBSERVATION

Enligt Tebelius och Patel (1987) innebar observation att en observator kan
studera beteenden och skeenden i ett naturligt sammanhang i samma
stund som de intraffar. Rollen som observator kan gestaltas pa olika satt
och en vasentlig skillnad gar mellan éppen och dold observation (Wahlbin
och Lekvall, 2001). Med en Oppen observation avses undersokningar dar
deltagarna vet om och har accepterat att de blir observerade. Innan en
Oppen observation sker bor observeraren bygga upp en relation med den
utvalda gruppen. En dold observation kan ha tva delar. Den ena bygger pa
att observatoren inte har nagon kontakt med deltagarna. | den andra sa ar
observatéren en av deltagarna utan att nagon vet om det (Solvang och
Holme, 1997).

2.3.4 VAL AV METOD FOR DATAINSAMLING

| detta arbete har litteraturstudier, observationer samt intervjuer i form av
enkater anvants for att inforskaffa information. Litteraturstudierna har forst
och framst begransats till bocker och tidsskrifter men &ven
doktorsavhandlingar. Observationerna har varit 6ppna da forfattaren
informerat gruppen om att en observation kommer att utféras. Enkéaten
som skickats ut har fokuserats till den personal som medverkat pa
utbildningen.

2.4 ARBETETS GENOMFORANDE

En akademisk uppsats bestar vanligtvis av tre delar; inledande del,
huvuddel samt avslutande del (Bjorklund och Paulsson, 2003).

2.4.1 INLEDANDE DEL

Inledande formalia, inledningskapitel och metod ar vanligtvis de delar som
ingar i den inledande delen (Bell, 2008; Bjérklund och Paulsson, 2003).

| detta arbete inleddes den inledande delen med att utifran Schenkers
riktlinjer komma fram till ett genomférbart syfte och mal. Fran boérjan var
syftet brett och darmed otydligt. Nar forfattaren tillsammans med
handledare delat in de olika syftena i bestamda omraden blev det ett mer
tydligt syfte.

Bakgrund och problembeskrivning var det som stod ndrmast i ordningen
att skrivas, data till detta erholls fran litteratur som behandlar Lean
Production. Problembeskrivningen skrevs utifran den information som
handledare och forfattare kommit Gverens om efter att specificerat syftet.

Till sist skrevs kapitlets avgransningar dar forfattaren framst avgransar sig
fran de arbetsvetenskapliga delarna.
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2.4.2 HUVUDDEL

| huvuddelen ingar kapitlen teori, nulagesbeskrivning, tillampad
[6sningsmetodik samt resultat och partier av analys. Enligt Bjorklund och
Paulsson (2003) kan arbetets huvuddel kan delas in i tre delar; idéfas,
kunskapsfas och fordjupningsfas. Genom att bryta ned arbetet i dessa
faser blev de verkliga problemen tydligare och forbattringsforslag kunde
ges.

Bjorklund och Paulsson (2003) framhaver att det ar vanligt att anvanda sig
av olika typer av datainsamling beroende pa vilken fas arbetet befinner sig
i, de metoder som anvants fortydligas i figur 2:1.

Dokument-
studie Dokument-
Observation studie
Observation
|défas Kunskapsfas Fordjupningsfas

Figur 2:1 Undersdkningens olika faser.
Eget frdn "Seminarieboken” av Bjorklund & Paulsson, 2003,
Studentlitteratur: Lund.

Idéfas

Under idéfasen gjordes studier for att erhalla mer kunskap inom Lean
Production, samt transport- och logistikbranschen i allmanhet. Detta
gjordes genom att soka litteratur och angelagen forskning inom &mnet.
Forfattaren forstod snart att den litteratur som tog upp Lean Production
ofta var riktad till tillverkande industrier.

Under idéfasen arbetades en teoretisk bas fram som underlag for arbetet
genom att soka litteratur och tidsskrifter via skolans bibliotek och
databaser. En allman inblick i Schenkers verksamhet skaffades genom
muntliga konversationer med distriktschefen for att fa forstaelse for
foretaget som helhet. Tidsskrifterna ar hamtade fran databaser som finns
att tillgdA via Malardalens hogskolas bibliotek samt Hodgskolan i
Kristianstad. Sokord som anvants vid s6kandet ar terminal AND transport,
transport AND logistics, productivity AND terminal, Lean Production AND
Implementation m.fl. Den 6vergripande inblicken i Schenkers verksamhet
inforskaffades genom observationer och benchmarking. Benchmarkingen
gjordes under de forsta veckorna da starten pa examensarbetet var en
introduktion dar forfattaren besokte fler distrikt.

Kunskapsfas

Denna fas inleddes med att fa en inblick i det verkliga arbetet inne i
terminalen, detta beskrivs ingaende i avsnittet nulagesbeskrivning. For att
fa en inblick i terminalverksamheten valde forfattaren att gora
observationer pa plats och intervjuer. Observationerna och intervjuerna
gjordes genom att forfattaren var med pa de olika skiften, for att pa sa vis
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fa en detaljerad insikt om arbetsforhallandena. De observationer som
utforts under kunskapsfasen har varit 6ppna.

Fordjupningsfas

Under fordjupningsfasen har Schenkers interna datasystem utgjort
informationskalla, varifrdn information till den kvantitativa analysen
hamtades.

2.4.3 AVSLUTANDE DEL

| den avslutande delen analyserades kvantitativ och kvalitativ data.
Darefter togs forslag pa forbattringar fram for att avslutas med slutsats och
diskussion.

2.5 GRANSKNING AV METOD

Vid informationssamlandet och tolkningen av informationen &r det viktigt
att kunna bevisa trovardigheten av det ihopsamlade materialet. Forfattaren
maste &aven kunna visa att tolkningarna ej bygger pa of6éranderliga
uppfattningar, forutfattade meningar eller lattillgangliga uppfattningar
(Tebelius och Patel, 1987).

25.1 RELIABILITET

Reliabilitet eller tillforlitlighet ar ett matt pa i vilken omfattning ett instrument
eller tillvagagangssatt ger samma resultat vid olika tidpunkter under i
ovrigt lika omstandigheter. Foreteelser som kan sénka reliabiliteten ar om
en person som forfragas har fatt andrade asikter pa grund av en handelse
eller av till exempel TV-program. Det finns flera olika satt att méata
reliabiliteten nar det galler skalor och test, till exempel att samma test ges
en tid efter det forsta tillfallet, aven kallat “test-retest”. Alternativa
formuleringar, det vill saga, att en frdga omformuleras men den har
samma innebord, sedan jamfors resultaten. (Bell, 2008).

Enligt Wahlbin och Lekvall (2001) paverkas reliabiliteten negativt av bland
annat respondentens halsa, trotthet, motivation och stressniva, men aven
av rena slumpfaktorer, till exempel, att en respondent gissat eller trottnat
och fyllt i formularet pa mafa.

For att sakerstélla reliabiliteten av de litteraturstudier som utforts har
forfattaren forsokt anvanda sig av priméarkéllor samt undvikt
sekundarkallor. Forfattaren har aven varit noggrann vid referering av kélla,
da detta inverkar pa den totala tillférlitigheten av arbetet positivt,
uppfoljning av kallorna blir aven enklare. Vid forfragningar har avtalad tid
valts sa bada parter varit fokuserade pa den stundande uppgiften.
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2.5.2 VALIDITET

Validitet har att géra med huruvida matmetoden verkligen mater den
egenskap man avser att mata (Wahlbin och Lekvall, 2001). Svarigheten
med validiteten ar att det &r omgjligt att med sakerhet bestdmma om en
méatmetod &r valid eller inte (Bell, 2008; Wahlbin och Lekvall, 2001).

"Om en fraga inte ar reliabel, saknar den ocksa validitet, men bara for
att reliabiliteten ar hog behover inte validiteten vara hog (Bell, 2008).”

En understkare kan skapa hdg validitet om en annan student eller
forskare som anvéander sig av liknande instrument eller metoder skulle
komma fram till samma resultat eller f& samma svar (Bell, 2008).
Svéarigheten med validiteten ar att det ar omojligt att med sakerhet
faststalla om en matmetod ar valid eller inte (Wahlbin och Lekvall, 2001).

| detta arbete har flera olika litteraturkéallor anvants for att hoja validiteten.
Nagot som ytterligare ¢kat validiteten ar att forfattaren latit arbetare ute i
terminalen tagit del av de matmetoder som anvants.

2.6 METODKRITIK

Det forfattaren hade kunnat gora béattre var att spela in de intervjuer som
gjordes. Under intervjuerna antecknades stddord, nar sedan intervjuerna
skulle koncentreras hade det varit till férdel om de funnits inspelade pa
band. Forfattaren hade da pa en gang kunnat reda ut de fragetecken som
uppkom. For att undvika missforstand har forfattaren gjort aterbesok vid
de forekommande fragetecknen.

DA utbildning har hallits i syfte att ge kunskap till de anstéllda pa distriktet
hur arbetet med Lean Production kan ga tillvaga sd har endast
grundlaggande information tagits upp. Presentationen kan vara vinklad
som séljande da inget negativt angaende Lean tagits upp.

Observationer har utforts nastan dagligen pa dagsskiftet, medan nattskiftet
endast observerats ett fatal ganger. Da antalet sandningar varierar fran
dag till dag och aven fran sasong till sasong sa ar de observerade
natterna endast representativa for hur arbetets upplagg ser ut for varje
nattskift. Datasystem har fatt utgéra kalla till kunskap om deras
arbetsbelastning i form av antalet sdndningar.

Nagra av de figurer som presenteras i rapporten ar inte alltid i ratt skala i
forhallande till verkligheten. En anledning till detta ar att féretaget inte
hade tillgang till de ritningar som behévdes. Forfattaren hade kunnat
anvanda sig av nagot program dar ritningar hade kunnat anpassas béttre
till verkligheten. Data till foretagspresentationen ar hamtad fran Schenkers
hemsida. Detta gor att data kan vara vinklat till foretagets fordel da
informationen anvands i sdljande syfte.
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3. TEORETISK REFERENSRAM

Foljande kapitel behandlar den teori forfattaren anvant sig av
som grund foér det har arbetet. Det omfattar teori angaende Lean
Production samt generell implementeringsmetodik.

3.1 LEAN-FILOSOFIN OCH TOYOTA

| samband med den industriella revolutionen i boérjan pa 1900-talet
formades de grundlaggande principerna i Lean. Henry Ford inspirerades
av tankarna Benjamin Franklin, Frank Gilbreth och Fredrick Winslow
Taylor att skapa ett effektivt produktionssystem. Upplagget resulterade i
en snabb, hog tillverkning av bilar till en 1ag kostnad (Bicheno, 2009).
Tillverkningen styrdes centralt och for att kompensera for variationer i
kundbehov och osékerhet i materialférsorjningen kravde stora lager, bade
hos aterforsaljare men &ven i tillverkningen. Flodestillverkning som Ford
kallade arbetssattet blev tillslut massproduktion (Bicheno, 2009).

D& Kiichiro Toyoda startade att tillverka bilar inom en division av sin fars
vavstolsforetag i mitten pa 1930-talet skapades arbetssattet Lean dar
grunderna av arbetssattet togs fran Fords produktionssystem med
undantaget att kunderna bestamde produktionen. Efter andra varldskriget
var Japans ekonomi nara konkurs. Dalig infrastruktur och lite kapital ledde
till behovet av hog flexibilitet, snabba ledtider och leverantérer i natverket.
Det var nastan sa att Toyota tog betalt for bilen innan tillverkningen hade
borjat. Detta resulterade i snabba ledtider och kvalitet i alla led i
tillverkningen (Bicheno, 2009).

En av de storsta anledningarna till att Toyotas produktionssystem blivit sa
kraftfullt som det &r beror bland annat pa de noggranna
kvalitetskontrollerna vid varje station. Henry Fords produktionssystem
spottade ut bilar i en valdigt hog takt med nackdelen att nastan varje bil
hade kvalitetsfel och de atgardades utanfor produktionen (Womack et al.,
1990). Nar de defekta bilarna tillslut tog upp all yta pa produktionsomradet
var katastrofen ett faktum. Det som skiljer Lean fran massproduktion ar
framst att arbetet utfors med sa fa resurser som mojligt samt att
produktionslinan stoppas vid ett kvalitetsfel och linan startas inte forran
grundorsaken ar funnen (Liker, 2004; se aven Womack et al., 2009).

Det storsta argumentet nar foretag stravar efter att bli Lean ar att satta
kunden i centrum samt att "skapa tdnkande méanniskor”. Genom att sétta
kunden i centrum och "skapa tankande manniskor” sa skapas effektiva
arbetsplatser  dar  verksamheten  forebygger  sloseri,  skapar
processtankande, tanker pa miljo och sakerhet, service och tjanster, och
en kultur bildas som framjar delaktighet fran personalen (Bicheno, 2009;
se aven Liker 2004; Womack et al., 1990).
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3.1.1 LEAN PRINCIPERNA

Foéljande avsnitt beskriver de fem principer som framstaller vad Lean
Production innebéar. Enligt Liker (2004) &r det dessa fem principer som
kallas "Lean Thinking” och de illustreras i figur 3:1.

Specificera Identifiera Skapa ett Kundorderstyrd .
> varde >>vérdef|6det>> flode produktion Perfektion

Figur 3:1 Lean principer.
Fran Liker (2004)

Specificera varde

For att tanka Lean ar den kritiska startpunkten varde. Vardet kan endast
definieras av kunden, det vill sdga de egenskaper som kunden ar villig att
betala for. Med det menas att kunden endast ar intresserad av
slutprodukten, hur foretaget forvaltar arbetet dit &r helt ointressant. Det ar
viktigt att komma ihdg att kunden betalar for resultat inte produkter, till
exempel; kunden vill ha en ren trgja inte en tvattmaskin. Genom att arbeta
utifrdn kundens krav och dnskemal anpassas produkten efter dessa sa att
antalet omarbetningar, efterarbeten och returer minskar (Bergman och
Klevsjo, 2007).

Identifiera vardeflodet

Vardeflodet ar samtliga aktiviteter och handlingar fran idé tills att fardig
produkt ar i kundens ago. Malet med vardeflédet &r att det ska besta av en
stor andel vardeskapande aktiviteter. Emellertid krdvs det en viss del
stodaktiviteter som inte skapar direkt mervarde for kunden men som ar
ofrdnkomliga for att slutféra en produkt (Bergman och Klevsjo, 2007).
Varje processteg mats pa tre olika nivaer; 1: om aktiviteten &r
vardegivande genom kundens perspektiv, 2: aktiviteten &r icke-
vardegivande men nddvandig eller 3: aktiviteten ar icke-vardegivande
genom kundens perspektiv och darmed ska den elimineras (Liker, 2004;
Bicheno, 2009).

Flode

Nar vardet blivit specificerat och vardeflodet blivit kartlagt ar nasta steg att
fa de vardeskapande aktiviteterna att floda. Har kravs att den "mentala
bilden” av funktioner och avdelningar ommobleras. Att tillverka i batcher
(grupper), innebéar alltid att en viss vantan uppstar, eftersom varje
aktivitetssteg ska slutféras innan nastkommande steg kan paborjas.
Istallet ska enstycksproduktion implementeras, da det medger korta
genomloppstider och sma lampliga buffertar (Bergman och Klevsjo, 2007).

Kundorderstyrd produktion

Som tidigare namndes, specificerar kunden véardet utifran dennes behov,
forvantningar och krav. P4 samma satt ar grundsatsen i ett Lean-foretag
att produktionen ar forbrukningsstyrd av kunden. Tillverkning ska endast
ske da kunden efterfragar en viss produkt, det vill sdga, kunden drar
produkten genom foretaget (pull). Fordelar med kundorderstyrd produktion
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ar att tillverkningen kan ske med minsta mojliga fardigvarulager. Ett
dragande system (pull) innebar att tillverkningen i ett steg startas av
forbrukningen i det efterféljande steget. Kundorderstyrd produktion blir
optimalt vid enstyckstillverkning, vilket staller hoéga krav pa
omstallningstider mellan olika varianter. Liker (2004) papekar att i ett
dragande system, blir efterfragan fran kunderna mer jamn, da de sjélva
vet vad de kan fa och néar de kan fa det.

Perfektion

DA organisationer pa ett grundligt séatt specificerat varde, identifierat
vardeflodet och majliggjort att material och varor flodar kontinuerligt, dar
kunderna styr efterfragan i produktionen, borjar betydande saker att ske.
Ett snabbare flode blottstaller dolda sloserier som tidigare inte kunde
uppdagas. Enligt Liker (2004) finns det inte nagot slut pa reducering av
anstrangningar, tid, utrymme, kostnader och misstag som gors, det vill
séga olika typer av sloseri. Standiga forbattringar kan alltid goras. Kaizen
ar ett begrepp som ofta forekommer och som harstammar fran Japan, som
betyder just stédndiga forbattringar. Perfektion beskrivs som en naturlig
princip att standigt efterstrava forbattringar.

3.1.2 TOYOTA PRODUCTION SYSTEM

Enligt Liker (2004) kan Lean Production eller Toyota Production System
(TPS) beskrivas med 14 principer som kan delas in i fyra kategorier, de
fyra P:na;
Filosofi (eng. Philosophy)
Process
Medarbetare och partners (eng. People and Partners)
Problemldsning (eng. Problem solving)
Detta illustreras i figur 3:2.

Kontinuerliga forbattringar med hjélp av Kaizen
Gaut och se med egna 6gon och fullstandigt forsta situationen
Tabedut langsamt i samforstand, ta hansyn till alla valmajligheter,

Problem- implementera kvickt

16sning

"Gro” ledare som fullsténdigt lever upp till filosofin
Respektera, utveckla och utmana medarbetare
Medarbetare Respektera, utmana och hjélp leverantérer

& partners

Skapa floden for att fa problem till ytan
Anvénd kundfokuserad produktion (pull)
Fordela arbetsbdrdan

Gor rétt fran borjan

Standardi sera for kontinuerliga forbattringar
Anvand visuell kontroll sdinga problem ddljs
Anvand endast palitlig, fullt testad teknologi

Basera beslut pa langsiktigt tankande.

Figur 3:2 Toyota Production System
Eget fran Liker (2004)
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Filosofin — Langsiktighet. Har framhalls att langsiktighet ska ha
prioritet &ven om det gar emot kortsiktiga finansiella mal och att det
handlar om att skapa varde for kunder, samhalle och ekonomin.
Varje funktion i foretaget ska varderas enligt sina mojligheter att
skapa detta — ansvarstagande &r en grundbult (Bergman och
Klevsjo (2007; Liker, 2004).

Den ratta processen skapar de ratta resultaten. Utformning av
vardeflodena sa att de flyter utan sloseri och dras framat av de
interna kunderna och fran borjan de externa. Skapa en kultur att
inte fixa problem - efterstrava att gora ratt fran borjan,
standardisera, visualisera, och gor processerna genomskinliga sa
att problem inte doljs. Genom ett sd kallat "andonsystem” kan
produktionen stoppas vid fel, operatéren far hjalp och processen
forbattras. ForsOka att jAmna ut arbetsbelastningen och endast
anvanda val utprovade tekniker (Bergman och Klevsjo (2007; Liker,
2004).

Addera varde till organisationen genom att utveckla personalen. Ett
ledarskap som forstar arbetets natur och foretagets filosofi och
undervisar andra kravs for att utveckla exceptionella individer och
team som lever foretagets kultur. P4 samma satt ska partners och
leverantorer respekteras och utvecklas for att fa dem att forbattra
sig (Bergman och Klevsjo, 2007); aven (Liker, 2004).

Arbeta standigt med att [6sa grundlaggande orsaker till problem och
skapa darmed organisatoriskt larande. Ga ut i organisationen dar
problemen finns for att forsta situationen; fatta beslut langsamt med
koncensus men genomfér dem snabbt; bli en larande organisation
genom obeveklig reflektion och standig forbattring (Bergman och
Klevsjo, 2007); se aven (Liker, 2004).

3.1.3 TOYOTA HUSET

Enligt Liker (2004) arbetade Toyota flera artionden med forbattringar av
processerna utan att dokumentera de forandringar som gjordes.
Operatorer och ledare larde sig nya metoder for var dag som passerade.
For att alla Toyota fabriker skulle arbeta p4 samma satt och ha samma
mal, skapade och utvecklade Taichii Ohno en enkel modell — Toyota
huset, se figur 3:3.
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Mal:
Hogsta kvalitet - Lagsta kostnad — Kortaste ledtiden

Just-In-Time Jidoka
Takt-tid Manniskor & teamwork Automatiskt
stopp vid fel
Pull
Felsikring
Integrerad = : P
logistik Sténdiga forbattringar Kvalitetskontroll
vid station

Kontinuerliga
fliden Fem varfaor
Minimera sléseri

Heijunka Standardiserat arbete Stabilitet

Figur 3:3 Toyota huset.
Eget fran Liker (2004)

Anledningen till att Ohno skapade ett hus var pa grund av att huset
symboliserar ett strukturellt system. Huset ar endast starkt om tak, vaggar
och grunden &r robust. Malet ar att ha hogsta kvalitet, lagsta kostnad och
kortaste ledtiden — taket i Toyota huset. Darefter kommer vaggarna — Just-
In-Time och Jidoka. Just-In-Time skapar hog intern kvalitet, tydliga
informationsfloden samt att all onddig mellanlagring av produkter
avlagsnas (Bergman och Klevsjd, 2007; Krajewski et al., 2004). Jikdoka
daremot ser till att ingen defekt produkt [amnar sin aktuella station samt att
manniskorna frigors fran maskiner (Liker, 2004).

Grunden kan besta av olika element, enligt Liker (2004) ar de vanligaste
Heijunka, standardiserat arbete och stabilitet. Heijunka ar ett tankeséatt
som gar ut pa att jamna ut produktionen gallande variation och volym. En
utjiamnad produktion ar nodvandig da systemet halls stabilt och minimalt
med lager tillats, se figur 3:4.

WW W W W OO000O

Traditiondll produktion

ww L O L]y O OOLIO

Utjamnad produktion (Hejunka)

Figur 3:4 Heijunka — utjamnad produktion.
Eget fran Liker (2004)

Genom att skapa standardiserade processer och arbete sa byggs grunden
for att standigt kunna forbéattra sina processer. Enligt Liker (2004) sa ar det
nastintill omojligt att forbattra en process innan den ar standardiserad. Om
processen skiftar fran dag till dag eller fran stalle till stalle blir &ndringarna
en justering i mangden och tillslut helt ignorerad (Liker, 2004). Tillsist
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galler det att skapa en stabil och robust process, som kan inkludera till
exempel 5S 6vningar och totalpreventiv underhallining (Liker, 2004).

3.1.4 SLOSERI INOM TILLVERKANDE FORETAG

Lika viktigt som det &r att forsta vilket varde som ska skapas for kunden,
sa ar det lika viktigt att forstd hur foretag kan identifiera och eliminera
sloseri. Det talas ofta om sju typer av sloseri, som pa japanska heter muda
(Liker, 2004):
- Overproduktion

Vantan

Transport

Felaktiga processer

Mellanlager

Defekta enheter

Onddiga rorelser

Overproduktion

Overproduktion ar att gora for mycket, for tidigt eller "fér sakerhetsskull”.
Resultatet av Overproduktion &r Okade ledtider och mellanlager for
produkter-i-arbete (PIA). PIA &r det antal produkter som &r under
bearbetning i olika processer. For att lyckas skapa ett kontinuerligt fléde,
bor PIA minimeras. Det huvudsakliga syftet med att halla PIA Iagt ar att
det bundna kapitalet halls pa en lag niva samt att genomloppstiderna
minskar. Overproduktion leder till att andra sloseriformer uppkommer, men
de ar svara att upptacka, da ondédigt stora mellanlager och mycket
produkter-i-arbete ddljer dessa sloserier (Liker, 2004).

Vantan

Material och komponenter som inte &r i rorelse, ar en indikation pa sléseri.
Malet bor vara att vantan skall vara noll, vilket troligtvis aldrig kommer att
nas, men det bor trots allt vara det langsiktiga malet. Vantan paverkar
ledtiderna, pa ett icke eftertraktat satt och i slutandan &ven
kundtillfredsstallelsen (Liker, 2004).

Transporter

Kunder betalar inte for att varor och material flyttas runt. All forflyttning ar
sloseri. Alla transporter kan dock inte elimineras, men sett over tid sa bor
transporter kontinuerligt reduceras (Liker, 2004). Har ett fOretag
exempelvis tio truckar och truckkdrningen minskas med tio procent, sa kan
de gora sig av med en truck.

Felaktiga processer

Felaktiga processer ar alla ontdiga steg for att utféra en operation pa en
enhet. Till gruppen onodiga processer tillhor bland annat ineffektiv
behandling, som kan bero pa usel verktygs- och produktdesign vilket
medfoér onddiga rorelser och defekta enheter genom felaktig produktion.
Till detta genereras aven sloseri genom att hogre kvalitet nas an vad som
behdvs genom de olika behandlingarna (Liker, 2004).
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Mellanlager

Overtaligt ramaterial, produkter-i-arbete eller fardigt gods skapar langre
ledtider, skadade enheter, transporter, lagerkostnader och férseningar.
Mellanlager skapar aven obalans i produktionen, sena leveranser fran
leverantorer, defekter, dodtid av utrustning samt langa stélltider (Liker,
2004).

Defekter

Till gruppen defekter raknas all produktion av trasiga delar eller korrigering
av dessa. Genom att reparera eller omarbeta enheter och inspektera skrot
fas onodig hantering, spilltid och 6verflodiga anstrangningar (Liker, 2004).

Ondédiga rorelser

Rorelser som inte genererar ndgot mervarde fér kunden kan refereras till
maskiner och manniskor. En operatér som maste stracka sig, lyfta, flytta
och plocka upp, for att komma at eller se, ar exempel pa rorelser som bor
elimineras. Arbetsplatsen ska vara ergonomsikt anpassad inte bara etiskt
utan aven ekonomiskt (Liker, 2004).

3.1.5 SLOSERI | SERVICEFORETAG

De redan namnda sl6serierna betraktas ofta ur organisationens synvinkel.
Genom att se sloserierna genom kundens synvinkel skapas sju nya
sldserier (Bicheno, 2009):
- FOrsening

Upprepning

Onddiga rorelser

Oklar kommunikation

Felaktigt lager

Forlorade mojligheter

Fel

Forsening

Enligt Bicheno (2009) tydliggors ofta forsening av de kunder som far véanta
pa service eller leverans, kunder som star i ké, kunder som vantar pa svar
eller pa nagot som inte anlander som utlovat. Den tid kunden lagger ner
pa vantan uppfattas ibland som gratis, sett ur leverantdrens synvinkel,
men den dagen da kunden véljer att "saga sin mening” borjar problemen.

Upprepning

Bicheno (2009) havdar att upprepning framkallas av att personal och
kunder tvingas skriva in saker pa nytt i datorn eller att behoéva fylla i
samma uppgifter flera ganger i ett formular. Att kopiera information samt
att svara pa forfragningar fran flera kallor inom samma organisation, ses
aven som upprepning.
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Ondédiga rorelser

Ondodiga rorelser inom servicesektorn identifieras enligt Bicheno (2009)
genom att kunden far koa ett flertal ganger, att behova utféra samma sak
pa flera stallen samt dalig ergonomi i servicesituationer.

Oklar kommunikation

Sloseriet med att sOka forklaringar, forvirring Over olika tjanster och
produkter samt deras funktionalitet inramar sldoseriet med oklar
kommunikation (Bicheno, 2009). Aven 6da tid pa att hitta ratt plats kan
leda till felaktig anvandning och grundorsaken &r ofta oklar
kommunikation.

Felaktigt lager

Bicheno (2009) definierar sloseriet “felaktigt lager” genom att
ersattningsprodukter och tjanster ges da det varit fel i saldot pa lagret eller
att det inte finns nagon efterfragan pa den énskade produkten.

Forlorade mojligheter

Att behdlla eller vinna kunder, misslyckas med att skapa kontakt,
ignorering av kunder samt otrevligt och ohovligt attityd &r enligt Bicheno
(2009) forlorade majligheter.

Fel

Enligt Bicheno (2009) kan fel identifieras i servicetransaktioner, defekta
produkter i férpackningar som innehaller bade en produkt och en tjanst,
samt forlorade eller forstorda produkter.

3.1.6 REFLEKTIONER KRING SLOSERI

Bicheno (2009) havdar att da ett forbattringsprogram initieras bor
organisationen ta hansyn till de industriella sloserierna samt de sléserier
som infinner sig i serviceféretag. Bicheno (2009) pastar aven att foretag
kan skapa egna forbattringsprogram dar nya kategorier av sloseri kan
elimineras, exempel pa dessa kan vara:

Sldseri med outnyttjad humankapital

Sloseri med onddiga system

Sloseri med energi och vatten

Sloseri med material

etc.

Enligt Liker (2009); aven Bicheno (2009); Womack et al. (1990) é&r
sloseriet med outnyttjad humankapital en bortglomd férbattring. Genom att
"skapa téankande personer” maste en kultur och émsesidig respekt fran
foretaget skapas.
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3.2 VERKTYG OCH METODER INOM LEAN

Foljande avsnitt beskriver nagra av de olika verktyg och metoder som
existerar inom Lean Production filosofin.

3.2.1 5S

Genom att arbeta med 5S fas ett stod for att skapa ordning och reda, som
ar en forutsattning for en produktion utan sléseri (Bergman och Klevsjo,
2007). Fem japanska ord som alla boérjar pa "S” har skapat denna metod.
Figur 3:5 illustrerar processen. De fem S:en ar som foljer:

- Seiri, betyder fortydligande, och innebar att de verktyg och andra
hjalpmedel som inte behdvs eller anvands ska laggas undan eller
kasseras.

Seiton, betyder arrangerande, och innebar att en fortydligande
uppfattning utfors pa ett enkelt satt sa att allt &r ratt sorterat och
markt for god tillganglighet.
Seiketsu, betyder "renlighet” och innebéar att det halls rent och
snyggt och allt som inte behovs slangs.
Seiso, betyder stadning eller rengéring. Syftet ar att skapa rena ytor
och arbetsplatser och att arbetet dokumenteras, garna med foto, for
att skapa rutiner.
Shitsuke, betyder disciplin, det vill sdga att en vana skapas att alltid
folja de fyra tidigare S:en.

Sortera

1

7 (1)

Sjalvdisciplin Systematiser
(5) a(2)

A )

Standardisera Stida (3)
(4)

Figur 3:5 5S processen.
Eget fran Liker (2004)

3.2.2 FORBATTRINGSGRUPPER

Ett satt att skapa engagemang i organisationen ar enligt Bergman och
Klevsjo (2007) att bilda mindre grupper som far ansvar for att ta fram och
genomféra olika forbattringsmojligheter och 16sa problem. Denna
verksamhet kallas ofta kvalitetscirklar. Konceptet med forbattringsgrupper,
som det aven kallas, har efter 1980-talets misslyckanden fatt en negativ
klang i vastvarlden.

Idén med kvalitetscirklar utvecklades i Japan under 1960-talet av Dr Kaoru

Ischikawa. Den forsta kvalitetscirkeln registrerades 1962 hos "Japan
Telephone & Telegraph Corporation”. Utvecklingen av kvalitetscirklar var
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sedan mycket snabb. Bergman och Klevsjo (2007) uppskattar att antalet
registrerade kvalitetscirklar ar 1991 var cirka 380000st med totalt nastan
tre miljoner deltagare.

Fran borjan var syftet med kvalitetscirklarna avsett att fungera som
studiegrupper for att stimulera studier om kvalitet i bécker och tidsskrifter.
Utveckling av medarbetarna var da, och ar fortfarande, ett viktigt mal i
manga japanska foretag (Bergman och Klevsjo, 2007; aven Karlsson och
Anlstrém, 1996).

Genom att anvanda enkla statistiska verktyg arbetar ménniskor i grupper
for att diskutera, analysera och foresla forbattringar och losningar till olika
problem, ofta inriktade mot kostnader, sdkerhet och produktivitet. Olika
satt att uppmuntra cirkelframgangar finns exempelvis i form av bel6ningar
eller genom att tydligt och konsekvent ansla resultaten pa anslagstavlor.

Kvalitetscirklar kan enligt Bergman och Klevsjo (2007) vara ett
framgangsrikt satt att utbilda, utveckla och engagera medarbetarna, samt
att vacka deras intresse for fragor som ror kvalitetsforbattringar eller
sakerhet. For att forbattringsmotena ska vara framgangsrika kravs, liksom
allt 6vrigt kvalitetsarbete att de har ledningens fulla stod. Dessutom maste
ledningen visa intresse for arbetet och for de resultat som uppnas,
exempelvis genom att se till att de foreslagna forbattringarna verkligen
genomfors (Bergman och Klevsjo, 2007).

3.2.3 FORBATTRINGSARBETE

Arbetet med att forbattra kvalitet och variationer i produktionen men aven
inom servicesektorn forankras ofta med PDSA-modellen (Bergman och
Klevsjo, 2007; Liker, 2004). Enligt Liker (2004) ska en larande
organisation skapas ur foretaget, vilket tar lang tid da allas delaktighet ar
en viktig parameter. PDSA-modellen (fran engelskans Plan-Do-Study-Act)
ar en standigt pagaende process dar syftet ar att hitta lIosningar till de
mest Ionsamma problemen. Figur 3:6 illustrerar PDSA-modellen.

Planera
/ N
Lar Gor
AN /
Studera

Figur 3:6 PDSA-modellen.
Eget frdn Bergman och Klevsjo (2007)
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Plan — Planera

Nar ett eller fler problem uppstar galler det att hitta den mest vasentliga
anledningen, det vill sdga grundorsaken till problemet. For att lyckas med
detta kravs att de stora problemen bryts ned i mindre hanterbara problem.
Enligt Bergman och Klevsjo (2007) ska beslut baseras pa fakta. For att
basera besluten pa fakta kravs att olika verktyg anvands; exempelvis
statistiska diagram, Paretodiagram och sambandsdiagram etc.

Do — Gor

Nar viktiga orsaker till problemet hittats géaller det att utse en arbetsgrupp
som far ansvar for att de foreslagna atgarderna genomfors. Enligt
Bergman och Klevsjo (2007) ar det viktigt att alla inblandade personer &ar
helt inforstddda med problemet och det beslutade atgardsprogrammet.

Study — Studera

Nar atgarder utforts maste en uppféljande undersokning ske for att
kontrollera om de genomférda atgarderna ledde till avsedd forbattring.
Annu en gang anvands statistiska verktyg, olika diagram etc. for att
jamfora resultaten. Nar en 6vertygande bekraftelse pa att atgarderna fatt
effekt och kvalitetsnivan forbattrats maste bibehallen forbattring behallas
(Bergman och Klevsjo, 2007).

Act — Lar

Om atgarderna var lyckade ska den nya forbattrade nivan permanentas
och forbattringen spridas. Om det inte gar att permanenta forbattringarna
sa maste ytterligare ett varv av cykeln passeras. Det ar aven viktigt att
forbattringsprocessen och problemldsningsprocessen fungerar sa att aven
sattet att I6sa problemen forbattras (Bergman och Klevsjo, 2007).

3.2.4 MATETAL OCH PROCESSTYRNING

Produktivitet kan ses som ett basmatt pa prestationsformagan inom
ekonomi, industri, firmor och processer (Krajewski et al., 2005). Enligt
Bergman och Klevsjo (2007) sa innebar varje justering, omarbetning eller
kassation en minskning av produktiviteten. Produktiviteten ar ett varde pa
antal outputs (service och produkter) som &ar producerade dividerat med
vardet pd input i form av resurser (I6ner, utrustningskostnader, tid etc.), se
ekvation 3.1 (Krajewski et al., 2005).

Produktivitet = OUtput. Ekvation 3:1
Input

Bergman och Klevsjd (2007) definierar produktivitet enligt Japan
Productivity Center, se figur 3:7.
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/ Vad ar produktivitet? \

"Produktivitet ar framfor allt en personlig instéllning”

Det &r en instéllning till framsteg, som soker en stadning
forbattring av det som existerar.

Det ar 6vertygelsen att vi kan gora battre idag &n i gar och att
vi imorgon kan gora det béttre &n i dag.

Det &r viljan att forbattra nulaget utan hansyn till hur bra det
verkar vara och utan hansyn till hur bra det verkligen &r.

Det &r den standiga anpassningen av manskligt och
ekonomiskt liv till forandrade forhallanden.

Det ar den sténdiga tillampningen av nya teorier och metoder

\ - Det ar tilltron till manniskans mojligheter att forbéattra sina
villkor. /

Figur 3:7 Definition av produktivtet.
Fran Bergman och Klevsjé (2007)

3.3 GENERELL IMPLEMENTATIONSMETODIK

Det finns enligt Bengtsson (2007) oerhort mycket forskning inom
omradena change management (framéver CM) och hur foérandringar
implementeras inom en organisation. Drew och Smith (1995) pastar att
tydligt definierade foretagstrender sasom globalisering, teknologi,
demografi och nya sociala bestédllningar, namns som drivkrafter for
forandring. Bengtsson (2007) pastar att en forandring som ska
implementeras framgangsrikt bor félja tva viktiga monster; fér det forsta
maste forandringen folja en flerstegsprocess som skapar kraft och
motivation for att Overvaldiga bakatstravare och for det andra maste
processen drivas av ett starkt ledarskap. Bengtsson (2007) presenterar en
attastegsprocess som utgar fran de monster som presenterades tidigare;
(1) bilda en uppfattning av noédvandighet, (2) skapa en végledande
koalition, (3) utveckla en vision och strategi, (4) kommunicera
forandringsvisionen, (5) stark breda atgarder, (6) generera kortsiktiga
vinster, (7) konsolidera vinster och producera fler forandringar och (8)
fasta ansatsen i organisationens kultur.

For att vara framgangsrik, behtver organisationsforandringen en
valorganiserad implementeringsstrategi. Vrakking (1995) pastar att
framgangen med genomférandet av en innovation avser den tid som
forflutit mellan generationen av innovation och dess genomfdrande.
Vrakking (1995) havdar att framgang uppnas om den har tiden kan hallas
till ett minimum. Vrakking argumenterar aven for att en sadan
implementering endast & mojlig inom féretag om de foljer en valdigt strikt
implementeringsstrategi. Vrakking (1995) presenterar elva praktiska tips
gallande implementering. De &ar som fdljer: god kommunikation och
information,  traning/utbildning, larandeprocesser, toppstyrd och
fundamental kommunikation, projektstrategi, kraftfulla ledare, stod fran
opinionsledare, forebygga/forhindra “grupp-tdnkande”, skapa stod for
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support, genomférandet ar inte skild fran designprocessen, forhindra
motstand, och att ledningsgruppen maste stddja forandringen.

Drew och Smith (1995) presenterar en modell for den larande
organisationen, se figur 3.8.

Figur 3:8 Tre-cirkel modellen.
Fran Drew och Smith (1995)

Enligt Drew och Smith (1995) beskriver modellen tre huvudsakliga syften
da en organisation ar under férandring. Med fokus syftar Drew och Smith
(1995) pa att organisationen ska ha klara mal och en vision. En tendens
att stalla "utstrackta mal” och mota utmaningar ar kannetecknande for
grupper och organisationer med en hdg grad av vilja. Med kapacitet syftar
Drew och Smith (1995) pa att formagan till forandringar kan relateras till ett
begransat antal kunniga kompetenser, unika for organisationen vid en
given tidpunkt.

3.3.1 IMPLEMENTERING AV LEAN PRODUCTION

For att kunna studera en process i forandring, &ar det enligt Karlsson och
Anlstrom (1996) viktigt att veta innehdllet i férandringen. Karlsson och
Anlstrém (1996) pastar att om Lean Production ses som en avgérande
faktor for utférande maste processen operationaliseras i detalj for att
kunna studera de forandrade processerna ordentligt. Karlsson och
Anlstrém (1996) havdar att det maste finnas ndgot satt att mata de
framsteg som utforts i ett forsok att bli Lean.

Bicheno (2009) pastar att det finns fem stadier i en Lean transformation;
(1) utveckla ett "Business Case”, (2) Etablera Gemba-ledarskap — dar
ledare har anammat en involverande och praktiskt orienterad ledarstil, (3)
Utveckla nyckelpersoner och en foretagskultur, (4) kartlaggning och
analys och (5) fokuserade genomfdéranden och systematiska forbattringar
— bada ar noédvandiga.

Lean Production &r enligt Karlsson och Ahlstrém (1996) inte begransad till
aktiviteterna som utférs av den tillverkande funktionen av foretaget, utan
det avser aktiviteter alltifran produktutveckling, upphandling och
tillverkning till distribution. Karlsson och Ahlstrom (1996) menar att det
ultimata malet med implementering av Lean Production inom ett begransat
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omrade ar att 6ka produktiviteten, hoja kvalitetsnivaerna, korta ned
ledtider, reducera kostnader etc. Dessa ar de faktorer som indikerar pa
prestationen av ett Lean Production system. De bestdmningsfaktorer som
utgor ett Lean Production system ar de atgarder som vidtagits, de
implementerade principerna och de utforda forandringarna som uppnar
den forutbestamda prestationen (Karlsson och Ahlstréom, 1996).

Lean Production filosofin som skapades av Toyota Motor Corporation har
enligt Karlsson och Ahlstrom (1996) (se aven, Liker, 2004; Womack et al.,
1990) som syfte att reducera kostnader. Detta utfors (som forfattaren
beskrivit tidigare) genom att minimera eller helst eliminera sléserier (Liker,
2004). Alla de processer som inte utgor nagot varde for kunden ses som
sloserier. Sloserier kan ses som det huvudsakliga syftet med Lean
Production, det som foljer darnast ar enligt Karlsson och Ahlstrom (1996)
att standigt forbattra processerna, eftersom perfektion ar det &nda malet.

For att lyckas forbattra sina processer galler det enligt Karlsson och
Ahlstrom (1996) att organisationerna engagerar samtliga inom
verksamheten. Ett vanligt satt att engagera samtliga ar att starta upp
kvalitetscirklar, eller forbattringsméten som de aven kallas (Karlsson och
Ahlstrom, 1996; Bergman och Klevsjo, 2007). Karlsson och Ahlstrom
(1996) havdar att ett vanligt fenomen som uppstar da
forbattringsgrupperna ar flerfunktionella &r att operatbérer visar stort
intresse for att foérbattra, men nar det géller att utfora forbattringarna sa ar
inte intresset lika stort. For att hoja intresset att sla igenom forbattringarna
bor foretag skapa mindre grupper som méts pa bestamda tider for att
diskutera och hitta l6sningar till sina forbattringsforslag (Karlsson och
Anlstrém, 1996).

Den kanske mest framtrddande funktionen inom Lean Production &ar det
omfattande arbetet med flerfunktionella grupper (Karlsson och Ahlstrom,
1996). En flerfunktionell grupp bestar av flera anstallda som kan utfora
atskilliga uppgifter. De flerfunktionella grupperna ar oftast placerade kring
en produktionscell dar de kan utfora alla operationerna i produktflodet.
Genom att de flerfunktionella grupperna finns, sa 6kar antalet operationer
men arbetsklassificeringen avtar (Karlsson och Ahlstrom, 1996). Eftersom
grupperna roterar kring produktionscellen sa okar flexibiliteten och
sarbarheten minskas genom att ansvaret ar uppdelat i gruppen (Karlsson
och Ahlstrém, 1996).

For att vara kapabel att ta Lean Production vidare galler det enligt
Karlsson och Ahlstrom (1996); &aven Liker (2004), att skapa
decentraliserade ansvar. Med ett decentraliserat ansvar menas att de
flerfunktionella grupperna far ett delegerat ansvar oOver sin del av
produktionen eller den avdelning de arbetar vid. Det huvudsakliga med det
decentraliserade ansvaret ar att det inte finns nagra ledare i hierarkin
(med ledare syftar forfattaren pa forméan). Genom att minska pa antalet
ledare blir glappet mellan produktionschef och produktion mindre samt att
de flerfunktionella grupperna utfor ledarens uppgifter (Karlsson och
Anlstrém, 1996). Om resultatet av det decentraliserade ansvaret ska
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uppnda en optimal niva ska lagmedlemmarna rotera ansvaret inom
gruppen, det vill saga, att en och samma medarbetare inte ska ha
ansvaret dver en langre period (Karlsson och Ahlstrém, 1996).

3.3.2 REFLEKTIONER

Det finns atskilliga teorier angaende implementation av Lean Production.
Bicheno (2009) presenterar en "hoger till vanster” transformation dar det
géaller att vara i visionen och arbeta baklanges med det som &ar nédvandigt,
hellre an "vanster till htger”, dar en forflyttning sker fran nulaget (visionen)
i sma steg, se tabell 1.

Aktivitet

Forsta principerna

Forsta kunderna

Strategi, planering och kommunikation
Forsta helheten och kartlaggningen
Produktrationalisering ach lean-design
Implementering av grundstenarna
Vardeflodets implementeringscykel
Att bygga en lean-kultur

Fungerande lean-supply

Fungerande lean-distribution
Kostnader och matning

12 Att forbattra och uppratthalla

Tabell 1: "Hoger till vanster” transformation.
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Genom att valja ratt strategi och implementeringsmetod kan Lean
implementeras efter att alla i verksamheten har forstatt filosofin och
principerna. Basin och Burcher (2006) pastar att ungefar tio procent eller
mindre av de féretag som implementerar Lean eller nagot av Lean-
verktygen lyckas. Basin och Burcher hévdar aven att av de foretag som
lyckas implementera Lean sa ar det endast cirka tio procent som formar
att ordentligt inratta filosofin. Enligt Zylstra (2006; se aven Goldsby och
Martichenko, 2005) maste organisationen noggrant och kritiskt analysera
nulaget sa alla vet vad som kommer att ske i framtiden.

Det finns dock ett par faktorer som formar en grund dar det forsta steget ar
att skapa en effektiv arbetsplats (5S), sedan géaller det att skapa ett
effektivt arbetssatt (standardiserat arbete). Men for att detta ska vara
mojligt kravs ett starkt ledarskap (Bicheno, 2009). Efter att arbetsplatsen
och arbetssattet ar effektiviserat galler det att initiera forbattringsprogram
och analysera informationen genom statistiska verktyg (Bicheno, 2009; se
aven Liker, 2004; Womack et al., 1990). Det tog nastan 50ar for Toyota att
bli det dem ar idag, och for varje dag som gar anses dagens arbetssatt
vara det sdmsta (Bicheno, 2009). Enligt Basin och Burcher (2006) tar det
tre ar att bli kompetent inom tillampningen av verktygen stélltids reduktion
och standardiserat arbete, och ytterligare tva ar att ingjuta det inom hela
organisationen.
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4. NULAGESBESKRIVNING

Foljande kapitel ger en oOvergripande presentation av hur
processflodet sker generellt inom Schenkers verksamhet. Till
sist klargors anledningen till att Schenker vill bli Lean.

4.1 TERMINALER

| Schenkers distributionsnéatverk finns ett antal terminaler. Runt varje
terminal finns det distributionsturer och mellan terminalerna finns det
fiarrturer. Distributions- och fjarrturerna kérs av Schenker Akeri samt
utomstaende akerier som arbetar at Schenker. Varje chauffér har en
bestadmd rutt som kors varje dag for att plocka upp och lamna sé&ndningar.
Distributionsbilarna &r oftast mindre och anpassade till transport av pall
eller paket.

Pa terminalen samlas allt gods fran distributionsbilarna for vidare transport
med fjarrbilar till andra terminaler. FOr utlamning med distributionsbil sker
flodet tvart om, det vill sdga, fjarrbilarna lossas och inuti terminalen
fordelas sandningarna pa respektive distributionstur. En fjarrlinjebil har
stor kapacitet och skulle det behdvas sa kan en trailer kopplas pa for okad
kapacitet.

T1 |, . T2

Figur 4:1 Terminalnatverk inom Schenker.
Fran "Schenkers intranat”

Figur 4:1 beskriver en del av Schenkers terminalnatverk. T1, T2 och T3
forestaller terminaler och de kringliggande cirklarna beskriver det
geografiska omrade som respektive terminals distributionsturer ska serva.
Pilarna mellan respektive terminal beskriver fjrrturerna som transporterar
gods fran en terminal till en annan.

Dessa operationer definierar tva uppgifter for terminalerna; konsolidera
samt att distribuera sandningar. Distribution kan beskrivas som det
arbetssatt da sandningar transporteras fran terminalen till varumottagare
inom det geografiska omrade terminalen ansvarar 6ver. Konsolideringen
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av sandningar kan beskrivas som det arbetssatt da distributionshilarna
plockar upp sandningar fran kunder inom det geografiska ansvarsomradet
for att sedan sammansattas inuti terminalen for vidare transport till 6vriga
terminaler i natverket.

Den huvudsakliga skillnaden mellan konsolidering och distribution
illustreras i figur 4:2.

B

e . .

————3| Terminalbehandiing »| Terminalbehandling

— T1 ] T2
FJARRLASTBIL

DISTRIBUTIONSLASTBIL DISTRIBUTIONSLASTBIL

Figur 4:2 Skillnaden mellan avgaende- och ankommande terminal.
Fran "Schenkers intranat”

4.2 ANKOMMANDE TERMINAL

Ankommande terminal kan beskrivas som nattskiftet eller "terminal efter
fiarr”. Den forsta fjarrlastbilen anlander till terminalen i Onnestad strax efter
22:30. Overgripande arbetsuppgift ar att scanna fraktsedlar, forflytta
material till respektive linjeyta samt att lasta distributionsbilarna, detta
arbete utfors fran den tidpunkt da forsta lastbilen backat in till terminalen.
Lastningen av distributionsbilarna startar kring 05:30 da alla fjarrbilarna
har ankommit till terminalen och lossats. Nar en distributionsbil ar lastad
aker den sin bestamda tur och lamnar av de sandningar som lastbilen
inrymmer till respektive varumottagare. De flesta distributionsbilarna har
lamnat terminalen innan 09:00, annars finns risken att kunden inte far sin
leverans i tid.

4.3 AVGAENDE TERMINAL

Avgaende terminal kan beskrivas som dagskiftet eller "terminal innan
fiarr”. Den forsta distributionsbilen anlander till terminalen i Onnestad strax
efter 14:30 for lossning (efter att ha kort sin morgontur). Huvudsaklig
arbetsuppgift ar aven har att flytta sandningarna fran distributionsbil till
respektive linjeyta samt att scanna fraktsedlar innan lastningen sker till
fjarrlastbil. Forflyttning av gods samt lastning till fjarrbilarna sker mellan
13:00 och 22:00. Den storsta delen av fjarrturerna avgar kring 19:00.

4.4 PRODUKTER

Sandningarna kan bestd av tvad produkter; paket eller gods.
Paketsandningar har en maxvikt pa 99kg per sandning och 30kg per kolli
och de transporteras i paketburar. Bottnen pa en bur &r lika stor som en
EUR-pall (Europa pall), som har matten 1200x800mm och hdojden pa
buren ar 1800mm, se figur 4:3. Inuti terminalen transporteras dessa burar
med truck.
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Figur 4:3 EUR-pall.
Fran "Schenkers interna sidor”

Styckegodssandningar har en maxvikt pa 1000kg och &r hanterade pa
pall. Pallens storlek kan vara 600x400mm, 1200x800mm eller
1600x2400mm. Aven gods transporteras med hjalp av truck inne i
terminalen. Figur 4:4 visar den procentuella uppdelningen mellan gods-
och paketsandningar ar 2008.

B Paket (52%) Gods (48%)

Figur 4:4 Uppdelningen av avgaende sandningar ar 2008.
Fran "Schenkers interna sidor”

4.5 OLIKA TRANSPORTER

De flesta sandningarna foljer det normala flodet, det vill saga fran fjarrbil
till distributionsbil eller vice versa beroende pa vilket skift som arbetar.
Ibland hander det att det inkommer avvikelser som inte féljer det normala
flodet. De olika avvikelserna definierar ett par olika sandningar. Dessa kan
delas in i tva kategorier; specialhantering och séandningar i vantan.

4.5.1 SPECIALHANTERING

Farligt gods

Vissa gods kan innehdlla farliga @mnen och behover darfor speciell
hantering. Det kan bland annat vara antandbara vatskor. For att varna
personalen ska dessa bevaras i ett "farligt gods”-omrade.

Tempererade gods
Schenker ColdSped skoter de tempererade godsen. Forfattaren har valt
att inte ga in pa detta omrade.

Vardegods

Vardegods ar sandningar med ett innehadll som har hogt varde. Dessa
sandningar placeras i ett varderum i vantan pa att placeras pa nasta
transportfordon. Varderummet har lasbara dorrar och begransad tillgang.
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Defekta gods

Ibland hander det att gods som transporteras av Schenker gar sonder.
Skulle detta intraffa placeras godset i ett "felaktigt gods”-omrade inuti i
terminalen.

Ny fraktsedel

Det hander da och da att en fraktsedel gatt sander eller rent av forsvunnit.
Om detta intraffar skriver terminalpersonalen ut en ny fraktsedel och
godset transporteras vidare sa fort som mojligt.

Ny adress

Emellanat sker det missforstand och Schenker far in fel adress till kunden.
Da detta sker kontaktas kunden och en ny adress skrivs ut pa fraktsedeln
varpa sandningen kérs ut.

4.5.2 SANDNINGAR | VANTAN

Den andra kategorin som avviker fran normalflodet ar “"sandningar i
vantan”. Vanligtvis hanteras sandningar i ett fatal timmar inuti terminalen.
De séndningar som klassas som "sandningar i vantan” har en lagerplats i
terminalen och hanteras over en eller ett par dagar.

Kvarglomt gods

Det hander ibland att gods blir kvarglomt i terminalen. Detta kan bero pa
manga olika foreteelser, bland annat att en fjarrbil ar fullastad eller att en
distributionsbil har fastnat i en trafikstockning och hinner darmed inte in till
terminalen i tid. N&r detta intraffar placeras de kvarglomda godsen i
respektive linjeyta i vantan pa att turen avgar nasta gang.

Icke-daglig trafik

Vissa av de langre turerna (framst de norra distrikten, sett fran distrikt
Kristianstad) trafikeras inte varje dag. De gods som ska med dessa turer
samlas in och placeras i respektive linjeyta i vantan pa att turen ska avga.

Returer

Skulle det handa att en distributionsbil inte far tag i kunden, kérs godset
tillbaka till terminalen for hantering till nasta dag. Returer innefattar &ven
pallar och dylikt som ska tillbaka till vissa kunder.

Annonserade gods

Vissa kunder kraver utkorning pa en viss dag eller tidpunkt. For att
uppfylla detta maste terminalen hantera godset tills att utkdrning sker.
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4.6 ARBETSPROCESSER

| detta avsnitt karlaggs huvudprocessen och de delprocesser den bestar
av. Det avgaende- och ankommande trafikformedlingsflodena beskrivs
mer i detalj och kan ses som de processer som igenkanns i hela
Schenkers verksamhet.

En stor del av den organiserade verksamheten kan enligt Bergman och
Klevsjo (2007) ses som en process; "ett natverk av sammanhangande
aktiviteter som upprepas i tiden”. Processen transformerar vissa
"instorheter” i form av exempelvis information och material till vissa
"utstorheter” i form av olika typer av varor eller tjanster. Malet for
processen ar att ftillfredstalla sina kunder med det slutresultat som
produceras och samtidigt anvanda sa lite resurser som mgijligt.

Processen bidrar till att knyta ihop historiken med framtiden. Fran
processen genereras information om hur val processen tillfredstaller sina
kunders behov. Processerna brukar vanligtvis delas in i tre kategorier;
huvudprocesser, stddprocesser och ledningsprocesser.

Huvudprocessen

Huvudsaklig uppgift ar att uppfylla externa kunders behov och féradla de
produkter organisationen erbjuder. Dessa processer har darmed externa
kunder. Exempel pa den har typen av processer ar bland annat
produktutvecklingsprocessen samt produktions- och distributionsprocesser
som ska skapa varde at de nuvarande kunderna (Bergman och Klevsjo,
2007).

Stodprocesser

Har som uppgift att tillhandahalla resurser till huvudprocesserna. Dessa
processer har interna kunder. Exempel pa denna typ av process &r
rekryteringsprocesser, underhallsprocesser och administrativa processer
av olika slag (Bergman och Klevsjo, 2007).

Ledningsprocesser

Har som huvudsaklig uppgift att besluta om organisationens mal och
strategier samt stddja forbattringar av organisationens ¢vriga processer.
Hit hor bland annat processer for strategisk planering, malsattning och
revision. Kunderna ar oftast interna i denna process (Bergman och
Klevsjo, 2007).

4.6.1 HUVUDPROCESSEN

Denna process har som syfte att skapa affarsmojligheter genom att lyssna
till kundernas énskemal och erbjuda hogkvalitativa och kostnadseffektiva
l6sningar pa deras forfragningar. Processen startar med att kunden har ett
onskemal pa ett behov som maste uppfyllas. Nar samtliga aktiviteter har
utforts genererar det ett uppfyllt kundbehov. Processen ser i ett mer
detaljerat utforande ut enligt figur 4:5.
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Kund Uppfyllt
bf%;; Styrprocess > kundbehov

Sélior>| Avoéende>| Ankommanda Leverans
Stodprocess >

Figur 4:5 Huvudprocessen.
Eget fran "Schenkers interna bildarkiv”

Huvudprocessen bestar av fyra processteg; saljprocess, avgaende- och
ankommande trafikférmedling samt leverans. Till dessa processteg finns
styrprocesser samt stodprocesser. Huvudprocessens delar kommer att
beskrivas i nastkommande delkapitel.

4.6.2 SALIJPROCESSEN

De generella processerna for saljavdelningen ar att skapa en kundlésning,
offerera och avtala, dverlamna ansvaret till produktion samt att folja upp
nodjdheten hos kunden. Saljprocessen ser ut enligt figur 4:6, dock kan viss
avvikelse forekomma.

Skapa Offerera Overlamnatill Folj upp
kundlGsning och avtala produktion

Figur 4:6 Saljprocessen.
Eget fran "Schenkers interna bildarkiv”

Skapa kundldsning

Det forsta steget i séljprocessen bestar av att skapa en kundlGsning.
Saljaren som far uppdraget tar och kontaktar kunden och skriver en
kreditansokan till denna. Nar kreditanstkan ar skriven och kunden har fatt
ett ID, besoker saljaren kunden och registrerar kundfakta. Nar kunden och
séljaren har kommit 6verens &ar det viktigt att skapa en kundldsning genom
offerering och avtal.

Offerera och avtala

Séaljaren ansvarar for att bedoma kundens forutsattningar vid offerering
och satter priset. Han/hon foljer lagd prisstrategi samt eventuella
kalkyler/analyser. Séaljaren skapar ett "Business Contract” och kopplar
arbetsstallet (dit offerten skickas) till en ansvarig samt ett kontrakt. Nar allt
juridiskt arbete ar sammansatt till ett gemensamt kontrakt skrivs det under
av sdljare och kund. Underskriften ar ett bevis pa att kunden far avtalat
pris.

Overlamna till produktion

Kundldsningen som saljare och kund kommit 6verens om férs over till
formedling, dar bokningsavdelningen utfor "welcome calls” och bjuder in
den nya kunden till foéretaget.
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Uppfdljning
Kontinuerligt foljs kundnéjdheten upp av forsaljaren eftersom utan kunder
finns inget arbete att utfora.

4.6.3 AVGAENDE TERMINAL

Nar saljprocessen ar avslutad &r det fritt fram for kunden att lagga in
bokningar till Schenker. Da kunden lagt in en bokningsforfragan tar
kundservice (avdelning bokning) emot bokningen och registrerar den i
datasystemet. Ar det en inrikes bokning laggs en forfragan till det akeri
som enligt Overenskommelse ha&mtar in gods for terminalbehandling eller
kor ut det direkt till kund. Flodet for avgaende terminal &r framstallt i figur

4:7.
SPK >
Séljproc&s> Bokning >

Distributionshil Hamtning/ Terminal-
Direktutkdrning behandling (T1)

Transport till

terminal (T2)

Figur 4:7 Avgaende trafikformedling.
Eget fran "Schenkers interna bildarkiv”

Nar chaufférerna lastat alla sandningar (gods och paket) fran kunderna
transporteras dem till narmsta terminal for behandling. Det avgaende
flodet kannetecknar dagskiftet eftersom det ar da fjarrbilarna transporterar
godsen till de dvriga terminalerna.

Terminalbehandling, T1

Terminalbehandlingen bestar av tre fysiska floden; paket, gods och
markplansgods. Forfattaren har valt att avgransa sig till paket- och
styckegodsflodet.

Avgéaende gods och paket

Nar en lastbil anlander till terminalen lossar chaufféren lastbilen och
placerar en fraktsedel pa godset innan det placeras pa torget.
Terminalarbetarnas forsta uppgift ar att kontrollera godset och fraktsedeln.
Vid kontrollen ser terminalarbetaren till att godset stammer med antal, vikt
och volym enligt fraktsedeln. Vid avvikelser kontaktas transportkontrollen.
Flodet for avgdende gods ar illustrerat i figur 4:8. Nar kontrollen ar utférd
transporteras godset till anvisad yta dar det far sta tills det ska lastas
vidare for transport till nastkommande terminal. Innan godset lastas pa
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lastbilen maste terminalarbetarna avgangsregistrera godset sa det
registreras och uppdateras i foretagets datasystem.

Flodet for avgaende paket liknar flodet for avgaende gods, storsta
skillnaden ar att alla paket maste sorteras innan de placeras pa respektive
linjeyta. Figur 4:8 illustrerar aven flodet for avgaende paket.
Paketsorteringen utférs genom att paketen placeras pa en paketbana déar
en laser mater hojd, bredd, djup och vikt for att se om paketen stammer
overens med angiven information. Nar paketen passerat lasern sa sorterar
terminalarbetarna paketen efter vilken terminal de ska till for vidare
sortering. Om personalen inte ser till vilkken ort ett paket ska sorteras det
efter postnummer.

Lossat Placera \ Transport il
gods fraktsedel pa FAEpOrt B
cods / .m_mqa

Eontroll av
gods

Lasming av
gods

Kontroll &
avgangs-
registrering

Palket- |> Sortera pake! >{ TrE,I_IBI_:' ort 1:i‘.‘>
linjeyta
burar U<

Figur 4:8 Avgaende gods & paket.
Eget fran "Schenkers interna bildarkiv”

Avgangs-
registrera

Transport till
T2

4.6.4 ANKOMMANDE TERMINAL

Ankommande terminal kan beskrivas som en fortsattning av
fiarrtransporterna. P& ankommande terminal laggs inga bokningar in da
bokningarna redan har behandlats av terminalen som hanterade godsen
och paketen innan de lastades pa en fjarrbil och transporterades ivag
(avgaende terminal). Figur 4.9 beskriver detta flode.
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Transport till L Terminal-
T2 > > benandling (T2> Leverans >

Figur 4:9 Ankommande trafikférmedling.
Fran "Schenker interna bildarkiv”

Terminalbehandling, T2

Terminalbehandlingen bestar daven pa ankommande terminal av tre
fysiska floden; paket, gods och markplansgods. Foérfattaren har aven har
valt att avgransa sig till paket- och styckegodsflodet. Till ankommande
terminal tillkommer aven mantelgods.

Mantelgods

Mantelgods kan beskrivas som partigods som ska fordelas inuti
terminalen. Det vasentliga for mantelgodsen &r att de saknar fraktsedel.
Terminalarbetarna har arbetat fram en rutin fér hur mantelgodsen ska
skotas. Nar lastbilarna har lossats delas godsen upp i en sorteringsyta
inuti terminalen. Mantelgods som ankommer till terminalen i Onnestad
bestar framst av vitvaror, elektronik, byggvaror och datorer. Vitvarorna
sorteras efter stad. Kollin med hogt varde (till exempel datorer) placeras
pa ett gemensamt stélle innan de transporteras till en vardebur. Byggvaror
samt elektrisk utrustning placeras oftast vid paketbanan for avliasning och
sortering till respektive linjeyta. | 6vrigt foljer mantelgodsen samma floden
som ankommande gods och paket.

Ankommande gods

Nar fjarrbilen natt sin slutdestination ska chaufféren omexregistrera
sandningarna och Overlamna frakthandlingar for linjekodning. Nar
linjekodningen upprattats ska chaufféren lossa bilen for att sedan placera
ut frakthandlingarna till respektive sandning. De ankomna
frakthandlingarna samlas ihop och sorteras i linjefack varav godsen
transporteras till respektive linjeyta. Figur 4:10 illustrerar flédet for
ankommande gods.

Ankommande paket
Paket som ankommer med fjarrbil lossas for vidare fordelning pa
paketbanan. Efter att alla paket sorterats transporteras de ut till respektive
linjeyta. Vissa paket ska aviseras. De aviserade paketen transporteras till
en aviseringsbur i vantan pa kund. Flodet foér ankommande paket
illustreras i figur 4:10.
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ankommande
terminal
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| Sortera Linjeplacera
Ja "l paket burar

Omexregigrering

e v \
Linjekodning

A 4

Lossa & Sortera Transport till Gods for
sortera gods frakthandlingar linjeyta utkorning

Figur 4:10 Ankommande gods och paket.
Fran "Schenkers interna bildarkiv”

4.6.5 STYRPROCESSER

Styrprocesserna ska ses som ett arbetssatt dar foretaget planerar for
framtiden. Ett mal ska upprattas samt att ledningen gor upp en resurs- och
handlingsplan. Utdver de namnda besluten maste en aktiv kommunikation
ske mellan de olika processtegen. Tillsist ska en uppfdljning ske for att
sedan lata cykeln ga vytterligare ett varv och en ny planering sker.
Styrprocessen ar illustrerad i figur 4:11.

| v

Pl i Framt, R h
anering & ramtagande eSS O Kommuni katior> Uppféljning

genomgang av mal handlingsplaner

A

Figur 4:11 Styrprocesser.
Fran "Schenkers interna bildarkiv”

4.6.6 STODPROCESSER

Fran att ett gods eller paket tagits emot av Schenker registreras det i
Schenkers datasystem. For att ge kunden, avgaende- och ankommande
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terminalpersonal, chauffor eller nagon annan person uppdatering av var
en sandning (gods eller paket) befinner sig finns stddprocessen, se figur

4:12.
Adminitrativ Supportsted _——
Ekonomi Personal Fastighet Séljsupport IT/Tele Véxel >
Kundservicestod —
Kundinfo Avisering SPK >
Speditionsstod —
Indata Support>

Figur 4:12 Stédprocesser.
Fran "Schenkers interna bildarkiv”

Stodprocessen ar uppdelad i tre omraden; Administrativ supportstod,
Kundservicestdd och Speditionsstdod. Den administrativa supporten skoter
fragor angaende ekonomi, personal, fastighet, saljsupport, IT/TELE samt
vaxel. Kundservicestodet inriktar sig pa kundinformation, avisering och
produktions- och séljsupport. Speditionsstodet representerar indata och
support.

4.7 TERMINALBESKRIVNING

| féljande delkapitel beskrivs de nddvandigaste karaktarerna av terminalen
i Onnestad daribland truckgangar, av- och palastningszoner samt
paketbanan.

4.7.1 PORTAR

Sandningarna som ankommer och avgar fran terminalen i Onnestad
passerar portar som finns belagna pa bada sidor av terminalen. Vissa
portar anvands bara till att lasta och lossa distributionsbilar och vissa till att
lasta och lossa fjarrbilar. I mitten av terminalen finns kraftiga pelare som
har som syfte att stodja upp taket. Figur 4:13 illustrerar hur portarna och
pelarna ar placerade.
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Figur 4:13 Portar vid terminalen i Onnestad.

4.7.2 AV- OCH PALASTNINGSZONER

Till varje linje, oavsett om det ar en fjarr- eller distributionslinje finns ett
visst omrade dar séndningarna ska placeras i vantan pa transport. Dessa
ytor kallas linjeytor. Figur 4:14 illustrerar hur linjeytorna ar placerade inuti
terminalen i Onnestad.

L ] e |
«— —> flode
«— —>

— ” «— —» <«— || Riktning

] linjeytor

e A ]

| dagslaget ar alla linjeytor placerade horisontellt (pa tvaren) medan flédet
genom terminalen oftast rér sig vertikalt (fran port till port).

4.7.3 GANGAR

Inuti terminalen finns gangar dar truckar och manniskor ror sig. Flodena
hur truckarna och manniskorna ror sig ar langs med portarna (vertikalt)
samt tvars over terminalen (horisontellt). Figur 4:15 beskriver flodet.
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Figur 4:15 Fl6den inuti terminalen.

4.7.4 PAKETBANAN

Alla paketsandningar som anlander till terminalen passerar en paketbana
(beskrivet i avsnitt 4.6). Syftet med paketbanan &r att sortera och
sammanséatta paket som ska till samma distrikt. Figur 4:16 illustrerar detta
flode.

=’\Ai
.\f=
=

Figur 4:16 Paketbanans flode.

Paketen sorteras i burar som efter sortering transporteras till respektive
linjeyta. | regel transporteras paketsandningarna en kortare stracka an
gods da de sammanfors pa pall redan vid torget innan de transporteras
vidare till paketbanan.
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4.8 ANALYS AV NULAGET

Som forfattaren beskrivit tidigare vill Schenker hoja sin kvalitet och
effektivitet samt att kunderna uttrycker en tydlig 6nskan att fa information
om problem och fdrseningar. Lean Production kommer att hoja kvaliteten
och effektiviteten i Schenkers processer samt att information till kunder
angaende forseningar och problem kommer att bli effektivare. Oftast
upptéacks avvikelserna da produkterna natt produktionsavdelningen. Som
forfattaren framstallt (i kapitel 4) sd passeras manga steg innan en vara
eller tjanst natt produktionen. Da avvikelser uppstar maste dessa sa
snabbt som mdjligt kopplas till grundorsaken sa att de inte uppstar igen.
Da grundorsaken hittats sa ar det oftast saljarna som tar kontakt med den
eller de kunder som skickat varan. Om informationen inte nar ut till de olika
avdelningarna (produktion, trafik och salj) inom Schenker kan inte heller
kunderna fa den informationen som leder till att de kan forbattra sig.

DA examensarbetet startades upp var layouten inuti terminalen inte
anpassad till Lean Production. Det fanns ingen grund for ordning och reda
samt sékerhet. Linjeytorna inuti terminalen var placerade horisontellt vilket
medforde att gods och paketburar stalldes upp pa ett satt som avvek fran
produkt- och truckflodena (se figur 4:14 ovan).

For att Schenker ska kunna bli Lean kravs det att:

- det finns klara mal och en vision fran ledningen
terminallayouten anpassas till Lean
att informationsflédena inuti Schenker tydliggors sa alla avdelningar
kan ta del av de avvikelser som uppstar
ordning och reda samt sakerhet implementeras pa alla avdelningar
sa ett standardiserat arbete kan astadkommas
personalen utbildas sa de far en uppfattning av vad Lean
Production handlar om och vad som gar att astadkomma

| dagslaget saknas alla punkter férutom den forsta (mal och vision) da

Schenker klart och tydligt vill att inom en fem ars period ska
grundtankandet ha anammats av hela organisationen.
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5.TILLAMPAD LOSNINGSMETODIK

Kapitlet beskriver vad forfattaren har utrattat under tiden
examensarbetet pagatt. Verktyg och metoder som har
tilampats, problem som har stotts pa och delresultat
presenteras har.

5.1 PRODUKTIONSAVDELNINGEN

Eftersom Lean Production ska tillampas inom distriktet som innehaller
avdelningarna produktion, kundservice och forséljning valde forfattaren att
dela in arbetet i mindre delar for att enklare kunna fokusera pa en del i
taget. Forst och framst fokuserade forfattaren pa produktionsavdelningen
dar det fysiska arbetet sker.

Inom produktionsavdelningen har forfattaren bland annat fokuserat pa:
- framtagning av ny terminallayout
forbattringsmaoten och forbattringstavia
5S — ordning och reda & sékerhet
uppfoljning av produktion

5.1.1 FRAMTAGNING AV TERMINALLAYOUT

Genom observationer av arbetet som utfors inuti terminalen och
vardagligare muntliga konversationer har forfattaren tagit fram en ny
terminallayout. Enligt Bicheno (2009) finns det riktlinjer for hur en
fabrikslayout ska se ut. Bicheno pastar att radikalt tankande ar viktigt och
om chansen ges att tanka radikalt ska den tas.

Forfattaren hade som mal att ta fram en terminallayout som skulle
frambringa tydligare floéden, hogre sdkerhet men &ven en design som
visualiserar avvikelser vilket ar grunden till stdndiga forbattringar (Bicheno,
2009). Innan arbetet startades upp besoOkte forfattaren flera distrikt for att
fa en uppfattning av hur de 6vriga distrikten har gatt tillvaga. Genom att ha
studerat de olika distriktens layouter syntes att det inte fanns nagot likartat
tankande bakom de olika layouterna, utan de har helt egna tankesatt och
filosofier.

| dagslaget finns ett stort intag som omfattar atta portar vilket medfor att
varje gang en truck ska tillbaka till torget for att plocka upp gods (efter att
ha flyttat en pall till en linjeyta) fds en onddig transport. Bicheno (2009)
havdar att ett totalt flode i en riktning fran ena anden till den andra ar
tillfredstallande. Finns majligheten att maximera antal portar sa att varor
kan skickas in direkt till produktionsytan ar tillfredstallelsen total.
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| nulaget ar terminallayouten designad pa ett sddant satt att produkt- och
truckflodena ar valdigt svara att upptacka. Eftersom varje linje har en
bestamd port och de olika linjeytorna ar placerade horisontellt (se figur
5.1) blir det valdigt rorigt da det ar hog grad av aktivitet inuti terminalen.

Exempel pa
TORGET truckarnas
fardvager i
| ] X dagslaget
_—

Z

L [ |
1 ol
[

Figur 5:1 Nulégets layout.

Forfattaren uppfattade nulagets layout som kritisk da truckarna inte har
bestamda kérbanor som tydliggor (for personal utan truck samt kunder pa
besok) var det kan dyka upp en truck i rorelse. En anledning till detta ar att
det finns staket som avgransar produktionsytan. Bicheno (2009) havdar att
frestelsen att falla for gamla anordningar inte far intraffa. Det ar battre att
riva och flytta eftersom kostnaderna aterbetalar sig snabbt (Bicheno,
2009). Eftersom sakerhet &r en av de viktigaste komponenterna i det
vardagliga arbetet och i en komplett layout fokuserade forfattaren vidare
pa hur sakerheten kunde hojas s& personalen kanner en trygghet da de
ror sig inuti terminalen (Baudin, 2004; se aven Liker, 2004; Bergman och
Klevsjo, 2007). Bicheno (2009) havdar att en 6ppen fabrikslayout skapar
tydlig kommunikation och synlighet.

Da den storsta informationsdelen var ihopsamlad och layouten hade en
god grund startade arbetet med att basera alla de framtida besluten
angaende layouten pa fakta som skulle vara val underbyggda och inte lata
slumpfaktorer ha en avgorande betydelse (Bergman och Klevsj6, 2007).

Nar en enklare undersokning utfordes pa truckarnas svangradie
uppmarksammade forfattaren och arbetsledarna att linjeytorna kravde ett
mellanrum pa 2,5meter da truckarnas ungeféarliga svangradie ar 2,3meter,
se figur 5:2.
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Figur 5:2 Truckarnas svangradie samt uppstallning av pall pa
linjeyta.

Figur 5:2 illustrerar tvd exempel pa uppstalliningssatt (A och B) for pallar
pa respektive linjeyta. Om alternativ B skulle véljas och truckféraren som
ska lasta in pallarna till lastbilen maste ta den markerade pallen forst (se
figur 5:2), maste truckforaren flytta alla de féregdende pallarna innan den
behovda pallen kan nas. Om avstandet mellan de tva linjeytorna ar mindre
an 2,5meter sa kan inte truckféraren komma at pallen fran sidan och om
det inte finns nagon yta att placera de flyttade pallarna pa inuti terminalen
blir lastbilen fellastad. Ytterligare en nackdel med alternativ B ar att
oavsett vilken pall det an &r som ska véljas i den mittersta raden s maste
minst en pall forflyttas for att komma at den behdvda pallen (undantaget ar
forsta och sista pallen i mittersta raden). Om samma problem uppstar i
uppstéllningssatt A (markerad pall maste tas forst) kommer alltid
truckféraren at den behdévda pallen utan att behéva forflytta nagon annan
pall (se figur 5:2). Darfor har uppstallningssatt A valts att anvandas i
framtida layouten.

For att linjeytorna skulle ga ihop med den yta som fanns inuti terminalen
behovdes en mindre utredning goéras for att ta reda pa vilka volymer det
ror sig om pa respektive orts linjeyta. Detta gjordes genom att gora
stickprov pa det antal pallar som stod vid varje linjeyta under ett par
slumpvis valda dagar &aven genom att frdga arbetsledarna om det
ungefarliga antalet. Fortsatt forklaring foljer i Kapitel 6 — Resultat.

5.1.2 5S — ORDNING OCH REDA & SAKERHET

Eftersom 5S &ar den grundlaggande disciplinen for Lean Production,
kvalitet och sakerhet (Bicheno, 2009) har stort fokus lagts pa hur
implementeringen ska ske inuti terminalen. For att fa kannedom om hur
stadning och renhdllning skottes pa terminalen gjorde forfattaren
observationer bade utanfér och innanfor terminalens vaggar. Genom
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dessa observationer grundade forfattaren den forstaelsen att stadning och
renhallning bor forbattras.

| dagslaget finns inte mycket utrustning for att halla rent inuti terminalen.
Den utrustning som finns &r ofta trasig eller helt oanvandbar (se figur 5:3).
Soptunnor och andra karl som borde finnas inuti terminalen star ofta
avsides vilket medfér att personalen som ska stada far ga langa strackor
for att hitta stadutrustning. Detta resulterar i ett sloseri i form av onodig
vantetid da chaufférerna maste leta efter stadutrusning samt sléseri i form
av Overarbete for terminalarbetarna da de maste stada portarna efter
chaufforerna.

Figur 5:3 Oanvandbar stadutrustning.

Sakerhetsforbattringar  inuti  terminalen  utférdes ocksa genom
observationer och samtal med arbetsledare och distriktschef. Genom att fa
olika intryck fran flera personer samt att forfattarens egna visioner
presenterades skapades en grund for arbetet med sékerhet.

Inuti terminalen finns ett par kritiska omraden; bland annat pelarna som ar
placerade i mitten av terminalen samt de stallen dar det ar skymda kurvor,
se figur 5:4. Pelarnas framsta uppgift ar att halla taket pa plats men da en
truck ska ut fran en linjeyta skapas en vagg genom att pelarna (vid en viss
vinkel) gar ihop och hela synfaltet forsvinner. Se Bilaga 9 for fler
terminalbilder.

T

Figur 5:4 Exempel pa kritiska omraden inuti terminalen.

Sakerheten utanfor terminalen (markplan) har aven beaktats av
forfattaren. Aven har har forfattarens tillvagagangssatt varit observationer
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samt samtal med arbetsledare. Genom att studera infarten samt det stora
intaget till terminalen har forfattaren observerat att det ofta bildas langa
koer da lasthilarna anlander till terminalen. En anledning till detta ar att
ytan pa markplan ar begréansad samt att inkommande lastbilar maste
korsa korbanan for de lastbilar som backar in till terminalen vilket medfor
att endast ett visst antal lastbilar far plats och koer bildas (se figur 5:5).
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Figur 5:5 Markplan.

5.1.3 FORBATTRINGSMOTEN

For att personalen skulle kdnna sig delaktig till de férandringar som sker
skapade forfattaren forslag pa forbattringstavior som hade som syfte att
vara till hjalp under de forbattringsmoten som distrikten ville fa igang fran
samtliga avdelningar. Forbattringstaviorna har som syfte att skapa en
gemensam forstaelse hos alla berérda for vad som kan uppnas och hur
arbetet ska ga till vaga (Bicheno, 2009).

For att fA denna forstaelse maste utvecklingsteamen arbeta tillsammans
med visuella metoder som leder fram till de underlag som behévs pa
pulstaviorna. Genom att ge ut en forfrdgan pa vad de olika
arbetsgrupperna ville ha fér maltal/lunderlag skapades en tavla for att
kunna anpassas till deras énskemal, se figur 5:6).
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Figur 5:6 Forbattringstavla.

5.1.4 PRODUKTIVITETSUPPFOLJNING

De justeringar, omarbetningar eller kassationer av gods och paket som
utfors inuti terminalen sanker personalens produktivitet (Bergman och
Klevsjo, 2007). Forfattaren startade upp en produktivitetsuppfoljning dar
malet var att folja upp terminalpersonalens produktivitet. For att fa ett
maltal som produktiviteten skulle uppna eller helst Overtraffa fick
forfattaren jamfora 2007 ars siffror med nulagets (Distriktschef, 2009). Da
maltalet var definierat géallde det att ta reda pa om matningen skulle
utforas pa antal mantimmar, antal sorterade sandningar eller per
viktenhet. Eftersom terminalpersonalen har olika uppgifter inuti terminalen
dar arbetsuppgifterna ar uppdelade pa gods och paket delades
produktivitetsuppfoljningen upp i fyra delar, avgaende sandningar,
avgaende paket, ankommande sandningar och ankommande paket.

For att forfattaren skulle fa en uppfattning av hur manga mantimmar som
lades ner pa produktionen studerades produktionsavdelningens
arbetsschema. Genom att sedan fora diskussioner med arbetsledarna om
det ungefarliga antalet timmar som personalen lade ner pa sortering av
paket samt forflyttning av gods, kunde férfattaren valja tillvagagangssatt.
Forfattaren valde att mata produktiviteten genom att jamfoéra:

antal sandningar/mantimme

antal sorterade paket/mantimme
med det maltal som forfattaren fick fram genom att studera 2007 ars
ankommande- och avgdende gods/paket, se Bilaga 1-4 -
Produktionsuppféljning (for mer ingdende information).
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5.2 KUNDSERVICEAVDELNINGEN

Da forfattaren kommit igang med produktionsavdelningen startades ett
parallellt arbete upp som behandlade Lean pa kundserviceavdelningen
som innehaller avdelningarna bokning, trafikledning och
produktionssupport.

5.2.1 TELEFON- OCH MAIL UPPFOLJNING

Huvudsaklig uppgift var att logga de samtal och mail som inkom till
foretagets maillador. Anledningen till att forfattaren loggade dessa mail var
pa grund av organisationsforandringen som pagick. Genom att observera
och studera de mail som inkom till respektive maillada upptéckte
forfattaren att det inkom manga ovasentliga mail; till exempel kopior pa
redan inkomna mail och mail som hamnat i fel inkorg etc. For att upptacka
dessa avvikelser omgaende forde forfattaren statistik dar syftet var att
gora ratt fran borjan, se figur 5:7.
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16:00-16:59

Tidsram

Figur 5:7 Mail-logg.

5.2.2 FORBATTRINGSTAVLA

Syftet med att anvanda en tavla till férbattringar ar framst for att fa fram de
olika avvikelser som kan uppstda inom kundserviceavdelningen. Da
forfattaren loggade samtal och mail tydliggjordes det for
kundservicepersonalen att det fanns avvikelser aven i deras arbete.
Genom att de sjalva far samla ihop och analysera de avvikelser som
uppstar kan de tillsammans skapa rutiner for att dessa avvikelser ska avta
och tillslut leda till ett stérningsfritt arbete. Forbattringstavlian ska inte vara
for avancerad. Ett exempel skulle kunna vara att endast ta upp de
avvikelser som kan uppsta sedan gora ett kryss for den avvikelse som
uppstar se, figur 5:8.
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Figur 5:8 Exempel patavla: Kundserviceavdelningen.

5.3 UTBILDNING

En av de viktigaste delarna da en organisation ar under forandring ar
utbildning av personalen (Vrakking, 1995; se aven (Liker, 2004). |
arbetsbeskrivningen som forfattaren och féretaget gjorde var utbildning av
personal en av huvudpunkterna darfor har forfattaren i enighet med
ledningen tagit fram ett utbildningsmaterial som hade som syfte att ge
personalen en vid men anda specificerad syn pa Lean Production och
kvalitet. Utbildningen inneholl det vasentligaste inom Lean Production som
bland annat inkluderade kundtankande, processtéankande, sékerhet och
arbetsmiljo (5S), tankegangarna kring standiga forbattringar, samt en
inblick i nagra av de verktyg som ar anvandbara inom transportbranschen
(framst inom terminalhantering). Genom att blanda kvalitetstankande med
Lean Production blev utbildningsmaterial brett och innehallsrikt.
Utbildningsmaterialet &r till stor del baserat pa litteratur fran Liker (2004),
Bergman och Klevsjo (2007), Womack et al., (1990) samt egna tankar och
funderingar.
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5.3.1 SYNOPSIS AV UTBILDNINGEN?®

Den inledande delen av utbildningen innehdll en kort beskrivning av
forfattarens syn pa Lean Production;

. ar ett arbetssatt dar man skapar ¢verlagsen kvalitet till lagre

kostnader genom att standigt forbattra sina processer pa ett snabbt
och resurssnalt satt med kunden i centrum. ... Lean Production &r
mojligt om och endast om alla ar delaktiga!”

Genom att anvanda en kort och intressevéackande inledning déar det
essentiella inom Lean Production och kvalitet togs upp, gick
forfattaren vidare for att kort presentera historiken kring Lean
Production (se avsnitt 3.1).

Efter inledningen beskrev forfattaren utifran ett kvalitets- och Lean
Production perspektiv den grundldggande informationen som
forfattaren och ledningen ansag vara mest larande, se figur 5:9.

-
Processténkande Sténdiga
forbattringar

4 N
— -

Kundeni
O )
centrum

\Milj(’)& Sékerhetj LAIIasdeIaktighet/

Figur 5:9 Huvudrubriker under utbildningen.
Eget frdn Bergman och Klevsjo (2007), Liker (2004) och Womack et al.,

Med kunden i centrum menade forfattaren att kunden ar det
viktigaste en verksamhet har savéal den interna som den externa.
Genom att se sin verksamhet genom kundens 6gon och alltid géra
ratt fran sig sjalv sa kommer kunden att bli tillfredstalld och i vissa
fall overtraffas kundens behov.

Processtdnkandet tog upp de delar av Lean Production som
behandlar tankesatten kring att eliminera sloserier. Forfattaren
presenterade de sju olika sloserierna (se avsnitt 3.3) och hur de kan
identifieras. Forfattaren gav aven exempel pa hur de olika
sloserierna kan uppsta inom terminalbehandlingen pa Schenker.

Miljo- och sakerhetsdelen i utbildningen behandlade olika
forfaringsséatt som skapar sakerhet och ordning inuti och utanfér

% For ingdende information hanvisas lasaren till " Bilaga 5 — Delar av utbildningsmaterial” .
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terminalen. Da det vid full aktivitet kan ske olyckor inom terminalens
omrade framforde forfattaren olika exempel pa hur dessa kan
minimeras och forebyggas.

Med allas delaktighet framférde forfattaren att de anstallda kan
paverka sin arbetsplats genom att kommunicera med varandra och
ta eget ansvar.

Till sist presenterade fOrfattaren begreppet standiga forbattringar.
Genom att informera personalen hur arbetet med standiga
forbattringar kan skodtas genom teoretiska och praktiska exempel
fick personalen en inblick hur arbetet kan ga tillvaga.

Efter att forfattaren genomfort utbildningen for produktionspersonalen
skickades en enkat ut dar syftet var att ta reda pa om syftet (Lean
Production), innehdllet (utbildningsmaterialet) och utbildaren (forfattaren)
natt ut med sitt budskap. Resultatet till detta kommer att presenteras i
Kapitel 6 — Resultat.
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6. RESULTAT

Foljande kapitel innehdller de vasentligaste resultaten av de
observationer, intervjuer och studier som forfattaren utfort
under examensarbetet.

6.1 PRODUKTIONSAVDELNINGEN

Efter att forfattaren utfort studier av truckarnas svangradie samt
observationer av arbetsmiljon och sakerheten inom
produktionsavdelningen (se Kapitel 5) fanns det en klar bild 6ver hur
slutprodukten (layouten) skulle se ut.

Nasta steg i layoutprojektet var att bryta ned det stora uttaget till tva
mindre intag pa varsin sida av terminalen. En av manga anledningar till
detta forfaringssatt ar att det onddiga dkandet med tom truck kommer att
minska da syftet ar att truckféraren ska valja det intag som ligger narmast
till hand. Fran borjan var det stora intaget mellan portarna 5-12, se figur
6:1. Genom att vidga intaget med tre portar blir avstandet fran linjeytorna
placerade langsmed kortsidan till narmsta intagstorg alltid kortare att kdra
med tom truck &an vad det var fran ursprungslaget. Forfattarens
tillvagagangssatt har varit trial & error metoden.

Intag innan for &ndring

=

_|

=3

a
KONTOR

Truckging |
[ ] [ ]

Efter att intagen blivit placerade pa ett funktionerande satt bestamde
forfattaren i samférstdnd med produktionschef och arbetsledare att
truckgangen inte skulle flyttas da den ar placerad pa ett optimalt sétt.

DA truckgangen och de nya intagstorgen var ratt placerade var nasta

fokus att f& ut linjeytorna pa ett sadant satt som forenklar arbetet for
terminalarbetarna. Genom att registrera de olika linjerna (fjarr och
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distribution samt deras avgangstid) som terminalen i Onnestad trafikerar
fick forfattaren reda pa hur manga linjeytor som fordrades inuti terminalen,
se tabell 2.

Fjarrlinjer Avgangstid Distributionslinjer Avgangstid
Ostersund 13:00] |Borrby 07:00
Skelleftea/Umes 13:00} | Bj5rnum/Lénsboda 07:00
Luled 15:451 | Broby/Sibbhult 07:00
Visby 16:00 — —

Givle 18-00| [Bromélia/Fjdlkinge 07:00
Sundsvall 18:00| |Everdd 07:00
Ornskoldsvik 18:00| |Hassleholm industri 07:00
Borldnge 19:00} |H3ssleholm innerstad 07:00
Bc_).ra > 19:09 Iy555leholm extra 07:00
Goteborg 19:00 — -

Halmstad 19-00] [Knislinge/Brésarp 07:00
Helsingborg 19:00| |Kristianstad Innerstad 07:00
Hultsfred/Nybro 19:00] |Langebro 07:00
Karlshamn 19:001 [0sby 07:00
Karlstad 19:00 - -
Jonkoping 1900 P‘ers‘torp/Tyn nge 07:00
Linképing 19:00| |Simrishamn 07:00
Skara 19:00| |S6der/Nasby 07:00
Stockholm 19:00] |Tollarp 08:00
Vénersborg 19:00f | Tomelilla 07:00
varnamo 19008 [Vinslov 07:00
Vasteras 19:00] =

Vaxjo 19:00] |2hus 08:00
Orebro 19:00| |[Onnestad 08:00

Tabell 2: Registrering av linjeytor.

Efter att forfattaren summerat antal linjer och undersdkt genomsnittligt
antal sandningar per linje skissades ett férsta férslag pa layout, se figur
6:2.

INIE

Truckgang
[ [ ] [ ] [ ]

KONTOR

INTAG

Figur 6:2 Forsta framtagna layout.

Vid det tillfallet forfattaren i enighet med arbetsledarna hade placerat ut
linjeytorna till ett synes bra séatt uppstod vissa komplikationer. Nagra av de
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storre linjerna (till exempel fjarrlinjerna Stockholm och Géteborg och
distributionslinjerna Langebro och Hassleholm) klarade sig inte med
endast en yta och vissa linjer kunde inte vara utplacerade dar forfattaren
valt att placera linjerna. Anledningen var att nagra de olika akerierna som
trafikerar fjarrlinjerna samarbetar och da maste dessa linjer vara placerade
nara varandra.

For att layouten skulle kunna anpassas till problemen ovan beslot sig
forfattaren att tilsammans med arbetsledarna ta reda pa vilka linjer som
skulle vara placerade intill varandra sa att adkerierna kunde samarbeta.
Genom att skapa en matris kunde forfattaren se vilka linjer som var
beroende av varandra, se tabell 3. Forutom akeriernas beroende fill
varandra var aven avgangstiden (se tabell 2) en viktig faktor i
framtagandet av nya layouten.

Fjarrlinjer Beroende av: Distributionslinjer Beroende av:

Ostersund Borrby

Skellefted/Umed Bjarnum/Lénsboda

Luled Broby/Sibbhult

Visby Bromolla/Fjalkinge

Gavle Everod

Sundsvall Hassleholm industri Z

Ornskéldsvik Hdssleholm innerstad YA

Borldnge Hassleholm extra YA

Boras Knisslinge/Brosarp

Goteborg Y Kristianstad innerstad

Halmstad Langebro

Helsingborg Paket Osby

Hultsfred/Nybro Perstorp/Tyringe

Karlshamn Simrishamn

Karlstad Séder/Nasby

Jonkoping Tollarp

Linképing X Tomelilla

Skara Vinslov

Stockholm X Ahus

Vinersborg Y Onnestad

Varnamo

Visterss N9t|s:Forattgora tabenllen er?kelhar
forfattaren valtatt anvdanda sig av

Véxjo bokstavskombinationerna X, Y, Z och

Orebro X Paketsom farsta for beroendegraden.

Malmo

Tabell 3: Linjer som ar beroende av varandra.

Efter att forfattaren sammanfattat tabellen visade det sig att fjarrlinjerna
Stockholm, Linképing och Orebro var beroende av att vara placerade nara
varandra samt GoOteborg och Vanersborg. Fjarrlinjen Helsingborg var
beroende av paketbanan och distributionslinjerna Hassleholm innerstad,
industri och extra var beroende av varandra. Da stoérsta delen av
ramaterialet var insamlat och bearbetat kunde forfattaren designa de nya
linjeytorna, intagen och truckgangarna, se figur 6:3 (se aven "Bilaga 7 —
Layout” for detaljerad layout).
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Figur 6:3 Terminallayout.

Efter att forfattaren tagit fram en layout som skapar tydligare floden samt
underlattar arbetet for personalen var sakerhet och renhallning (5S) nasta
steg i layoutprojektet.

6.1.1 ORDNING OCH REDA - SAKERHET

Parallellt med detta arbete skapade forfattaren en grund for arbetet med
ordning och reda (5S) samt sakerhet inuti och utanfor terminalen. Efter en
noggrannare granskning av terminalen (se avsnitt 5.1.3) insag forfattaren
att det saknades en god grund for ordning och reda. Forst och framst
fokuserade forfattaren pa sakerheten inuti terminalen. Eftersom det fanns
ett par dolda kurvor samt dérrar in till terminalen (se figur 6:4) gick det ej
att se om en truck kom korandes.

Dorr/ingang

till terminal
Dold kurva _|

Figur 6:4 D6rrar och dolda kurvor.
En I16sning till detta var markeringar i golvytan som visualiserar att det ar

en produktionsyta samt speglar som tydliggor att truckar kan vara i rorelse
runt de dolda hérnen inuti terminalen, se figur 6:5.
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Figur 6:5 Spegel och d(‘)'rrmarkering.

Da idéerna for markeringar av doérrar och speglar var framférda
fokuserade forfattaren pa sakerhet gallande méanniskor (terminalarbetare,
kunder, chaufforer etc.) som ror sig inuti terminalen. Majoriteten av de
personer som rér sig inuti terminalen gar till fots. Darfor skapades ett
forslag pa gangbana bredvid truckgangen. Den storsta anledningen till
gangbanan var att skapa en trygg miljo for de gaende personerna, men
eftersom den rorliga verksamheten bestar av truckar sa ska dessa alltid ha
foretrade da gangbanan korsar en truckgang. Detta tydliggérs med
overgangsstallen, se figur 6:6.

Figur 6:6 C")vergé’mstalle samt gangbana.

6.1.2 ORDNING OCH REDA - RENHALLNING

Nasta steg for att skapa en god grund fér ordning och reda (5S) var
genom att se Over renhdllningen inuti terminalen. | dagslaget finns det
verktyg i form av skyfflar och borstar men de var ofta inte i brukligt skick.
Som forfattaren beskrivit tidigare finns det ett fatal skrapkorgar och karl att
lamna avfall i, se figur 6:7.
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Figur 6:7 Nulagets renhallning.

Forfattarens forslag att forbattra renhallningen var att vid varje sluss hanga
upp en skyffel och en borste for att minska gangavstanden vilket forenklar
renhallningen for den person som skéter stadningen efter lossning av
lastbil. Soptunnor och andra karl att avlamna avfallet placeras vid
varannan port vilket leder till att det alltid finns en tillganglig soptunna vid
varje port, se figur 6:8.

RARXX RXRXXRXXXXXR
X X X X 2 X X =X x

. .. % % % A % X |
HARARNARENR RAART ux
Figur 6:8 Forslag pa renhallning.

| och med att de chaufférer som tidigare lossat lastbilarna har varit
tvungna att ga langa strackor for att finna en skyffel och sopborste sa
kommer renhallningen forbattras da det alltid ska finnas en borste och
skyffel tillganglig vid varje port. Om det skulle intraffa att nagot av dessa
forsvinner ser personalen enkelt vid vilken tidsram (ankommande eller
avgaende) som verktyget forsvann och en avvikelserapport skickas till det
akeri som anvant porten senast.

6.1.3 ORDNING OCH REDA — MARKPLAN

An s& lange ar endast terminallayouten anpassad till de lastbilar som har
backat in och lossat sitt gods. For att layouten ska kunna anpassas till de
lastbilar och kunder som inkommer till terminalen har forfattaren i samspel
med arbetsledarna och produktionschefen tagit fram ett forslag pa ordning
och reda till markplansomradet. Da en kund kommer till terminalen for att
hamta aviserade sandningar hander det att dem inte hittar till ratt dorr pa
en gang. For att I6sa detta kan en |6sning vara att ha en stor och tydlig
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skylt direkt i anknytning till infarten for att pa ett enkelt satt visualisera var
sandningen skall hamtas, se figur 6:9.

l

Figur 6:9 mpel pa skylt vid ankomst till terminal.

Eftersom det ar tunga fordon som ror sig pa markplan maste sakerheten
prioriteras. Det &ar bestdmt inom Schenker terminalverksamhet att
hastigheten inte far 6verstiga 20km/h. | dagslaget finns det en skylt dar det
tydligt str 20km/h. Trots att skylten finns bryter allt for manga chaufférer
(aven kunder och andra besdkare) mot hastighetsbegransningen. For att
tydliggora detta ska det visualiseras exempelvis  genom
hastighetsbegransningar i asfalten, se figur 6:10.

Figur 6:10 Hastighetsbegransning i asfalten.

Under portarna (framdéver slussen) samlas oerhort mycket skrap. En stor
anledning till att skrapet samlas i slussen ar pa grund av att det inte finns
papperskorgar nara till hands fér de chaufférer som stadar sin lastbil, se
figur 6:11.
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o s )
Figur 6:11 Nedskrapning av markplan.
Nar chaufférerna borstat av sin lasthil blaser papper, traflisor och annat
material ned under slussen och dessa kan medféra punktering pa
lastbilsdacken. Den simplaste l6sningen till detta problem &r att inféra
skrapkorgar inuti terminalen sa att chaufférerna alltid har en skrapkorg
nara till hands (se avsnitt 6.1.2). En I6sning som ocksa gar att tillampa ar
att installera honsnat langst in under slussen sa att skrapet inte blaser intill
vaggen vilket resulterar i att renhallningen férenklas da skrapet ligger nara
till hands.

For att minska koerna in till terminalomradet har forfattaren tagit fram ett
forslag pa ny layout for markplansomradet. Det huvudsakliga syftet med

layouten ar att minska de kéer som bildas da flera ankommande lastbilar
maste vanta pa att en lastbil har backat in till sin port, se figur 6.12.

NI e s R

D& terminalen i Onnestad ska utvidga markplansomradet (se figur 6:12)
finns det en mojlighet att fa lastbilarna att tvingas kéra pa utsidan av
"inbackningsomradet” istallet for pa insidan. Detta kommer att resultera i
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en minskad kobildning samt o6kad sékerhet da lastbilarna inte kan ta
genvagen mellan en backande lastbil och terminal.

6.1.4 VISUALISERING AV AVVIKELSER — ARBETSPROCESSER

Efter att forfattaren skapat en layout som visualiserar floden samt hojer
sakerheten inuti och utanfor terminalen sa fokuserade forfattaren pa enkla
verktyg och metoder som é&r ett forsta steg till att standardisera
verksamheten och forenkla arbetsprocesserna. Eftersom
transportbranschen inte ar lika standardiserad som andra branscher
(jamfort med tillverkningsbranschen) sa skapades ett underlag il
forenklingsarbetet av processerna.

Da en EUR-pall inkommer till terminalen som har en hojd som stréacker sig
Over 150cm eller ett paket som ar langre an 240cm ska pallen/paketet
vidaresandas som special. Ibland hander det att terminalarbetarna eller
chaufforerna chansar att hojden antingen ar hogre eller lagre da det inte
finns nagot matinstrument att anvanda i narheten av pallen. For att
forebygga dessa fel som kan betyda att kunden far betala for mycket
alternativt att Schenker far for lite betalt presenterade forfattaren tva enkla
matverktyg som ska forebygga dessa misstag, se figur 6:13.

Vy: Fran sidan Vy: ovanifran

150cm >
PELARE / \

Gods pa pall
~—_ /V

| | Linje Kolli Vagg
Pall ) B

240 cm

A
Figur 6:13 Matverktyg.

Verktyg A méater hojden pa ett gods genom att truckféraren placerar pallen
pa marken under mataren. Nar truckforaren sedan skjuter in godset mot
pelaren och mataren syns det om godset ar hogre 150cm da mataren tar
emot eller borjar vibrera. Om detta intraffar &r godset ett specialgods.
Verktyg B mater langden pa ett kolli. Da truckforaren lyfter av kollit
(alternativt placerar det pa trucken) och for in kollit mot vaggen och det
sticker ut 6ver linjen sa ar paketet ett specialgods.
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6.2 KUNDSERVICEAVDELNINGEN

Eftersom examensarbetet startades upp under den tiden da
kundserviceavdelningen var under utveckling och omorganisering har
endast en studie utforts over de mail och telefonsamtal som inkommit till
Schenker. Huvudsakligt resultat fran loggning av samtal och mail var att
personalen fick ett perspektiv dver de mail och samtal som inkommer
under en arbetsdag, vilket resulterar i att personal kan tillsattas samt
forflyttas da det ar stressigt pa bokningen, trafikledningen eller
produktionssupporten. For att fa fram de avvikelser som uppstar (till
exempel: felkopplat samtal, mail i fel inkorg etc.) boér
kundserviceavdelningen starta upp med att varje dag se Over gardagens
avvikelser samt hur de kan elimineras. Ett bra och enkelt hjalpmedel (som
aven presenterades i avsnitt 5.2.2) ar en "avvikelsetavla”, se figur 6:14.

X

X

X
X X
X X
X X X
x | x [ x X
| N ]| O
T | ¥
ol O] 9
2| 2l 2] ®|©
HEIR

Figur 6:14 Avvikelsetavla

6.3 ENKAT

Efter att forfattaren hallit i utbildningen inom Lean Production skickades en
enkat ut cirka tva veckor efter utford utbildning. Syftet med enkéaten var att
skapa en bild 6ver huruvida budskapet med Lean kommit fram pa ett
godtagligt eller icke godtagligt satt. Enkaten finns att betrakta i "Bilaga 6 —
Enkat”. Forfattaren valde att dela in enkaten i tre delar:

forsattsblad och genomférande

fragor angaende Lean Production/100

fragor angaende utbildaren

6.3.1 FORSATTSBLAD

| forsattsbladet fick respondenterna fylla i information angaende alder
(eftersom forfattaren visste att alla deltagare var man), se figur 6:15.
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Aldersvariation
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18-24 25-31 32-38 39-45 46-51 52-58 59-65

Figur 6:15 Aldersvariation.

6.3.2 GENOMGANG AV ENKAT

Alla frAgorna i enkadten hade samma skala (1-10) dar det lagsta
alternativet (1) tillhorde kategorierna ingenting, nej, instammer inte alls,
kunde varit battre samt inget intresse. Det hogsta alternativet (10) tillhérde
kategorierna allt, ja, instdmmer fullstdndigt, mycket tydligt och stort
intresse. Forfattaren har valt att dela upp svaren fran enkaten sa att
alternativen 1-5 bildar en grupp och alternativen 6-10 bildar en grupp.
Detta resulterar i att gruppen 1-5 star for negativ kritik och gruppen 6-10
star for positiv kritik. Enkéaten var till stor del standardiserad men influenser
av den strukturerade dimensionen fanns da respondenterna fick ge
kommentarer till varje fraga.

6.3.3 FRAGOR GALLANDE LEAN/100

Fragorna i den andra delen som behandlade utbildningen bestod av fragor
gallande kdannedom om Lean fore utbildningen, intresse for Lean efter
utbildningen samt vidare utbildning inom omradet. Figur 6:16 visar att
majoriteten av deltagarna hade lag kunskap inom Lean Production innan
utbildningen.
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Kannedom innan
utbildning

M Ingen kunskap

Stor kunskap

Figur 6:16 Kannedom innan utbildning.

Materialet som presenterades av forfattaren inkluderade bland annat en
fraga om huruvida innehallet som presenterades kunde anvandas under
personalens dagliga arbete, figur 6:17 presenterar resultatet.

Hur stor del av innehallet
kan anvandas i erat dagliga
arbete?

M Ingenting
Allt

Figur 6:17 Hur stor del av innehallet som kan appliceras i dagligt
arbete.

| den andra delen av utbildningen inkluderade forfattaren pastaenden
gallande Lean Production som togs upp under utbildningen (se Bilaga 5 —
Utbildning). En anledning till att forfattaren tog med pastaenden i enkaten
var pa grund av att under utbildningens gang upprepades dessa
pastaenden/fragor. Det huvudsakliga syftet med pastdendena var att fa
bekraftelse pa om deltagarna var ofokuserade under tiden utbildningen
pagick. Figur 6:18 visar att storre delen av ahorarna var fokuserade samt
att de minns budskapet med utbildningen.
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Sammanfattning av
utbildningsdel Ill

W Instammerinte
alls

Instammer
fullstdndigt

Figur 6:18 Sammanfattning av utbildningsdel Il — Lean
Production/100.

6.3.4 FRAGOR ANGAENDE UTBILDAREN

Den tredje och sista delen i utbildningen behandlade fragor kring
utbildaren (forfattaren) och respondenterna fick ge saval negativ som
positiv kritik, figur 6:19 illustrerar resultatet.

Sammanfattning av
utbildningsdel IV

M Negativ kritik

Positiv kritik

Figur 6:19 Sammanfattning av utbildningsdel IV — Utbildaren.

6.3.5 REFLEKTIONER ANGAENDE UTBILDNINGEN

De resultat av utbildningen som presenteras i detta arbete ar grundade pa
de svar som forfattaren fick utifran enkaten. | vissa fall kan resultatet ses
som felaktigt d& de som hade kunskap om Lean innan utbildningen har
svarat med negativ kritik (da det inte fanns nagot alternativ for redan
besutten kunskap). | och med att de svarat med negativ kritik sa har den
totala mangden negativ kritik 6kat. For oOvrigt kan papekas att Lean
utbildningen holls en sen kvall efter att personalen fatt en utbildning inom
omradet "Ergonomi pa arbetsplatsen”. Detta kan ha medfort att resultatet
inte stammer da respondenterna fyllt i enkaten pa mafa.
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7. ANALYS

Den teoretiska referensramen samt nulagesbeskrivningen star
som grund till analysen som bygger pa de observationer,
intervjuer och studier som utférts under arbetets gang.
Foljande kapitel svarar aven pa de fragestallningar som
forfattaren baserat detta arbete pa.

7.1 DAGENS ARBETSSATT OCH LEAN PRODUCTION

Som forfattaren tidigare beskrivit ska Lean Production tillampas inom hela
Schenkers organisation. Innan examensarbetet startades upp fick
forfattaren en arbetsbeskrivning dar syftet med Lean fran Schenkers sida
riktade sig till tre huvudgrupper:

1. Kunder
2. Anstallda
3. Foretaget

Da forfattaren startade upp examensarbetet framgick det relativt fort att
terminalen i Onnestad inte hade nagon stérre kunskap inom Lean. Hur
arbetet med Lean skulle ga tillvaga var foga oklart. Fran Schenkers
ledning var malet med Lean:

"... alla distrikt tar till sig grundtankandet och etablerar rutiner med stod
av uppfoljningstavla vid nagot eller nagra processavsnitt” [Schenkers
interna sidor]

Schenkers terminal i Onnestad har (som tidigare namnts i rapporten)
startat upp ett tvarfunktionellt forbattringsmote dar syftet ar att samla en
person fran respektive avdelning for att identifiera avvikelser, fora fram
forbattringsforslag, samt rapportera tilloud och olyckor. Den respons detta
forbattringsmote fatt bestar till htég grad av positiv kritik och nar val ett
forbattringsforslag tagits fram sa har det nastintill alltid kommit fram en
I6sning eller en ny rutin. Innan forbattringsmétet hade startats upp och
avvikelser patraffats har dessa ignorerats och pa sa vis har det inte heller
skapats nagra rutiner da dessa omstandigheter intraffat.

Forfattaren ansag att Schenkers terminal i Onnestad &g ungefar pa denna
niva da arbetet startades upp vilket kan ses som att de var "pa gang” men
jamfort med de distrikt som forfattaren besokt sa lag de efter i
utvecklingen. Det behdvdes nagot extra for att Lean implementeringen
skulle bli fullstandig.

D& forfattaren hade tagit emot Schenkers och distriktets syn pa Lean

Production kunde en arbetsmodell skapas dar forfattarens syfte och mal
skulle inga.
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7.2 IMPLEMENTERING AV LEAN PRODUCTION

Forfattaren fick en klar bild 6ver hur Schenkers syn pa Lean Production
sag ut efter att arbetsbeskrivningen utformats (Se Bilaga 8 -
Arbetsbeskrivning). De vasentligaste uppgifterna kretsade kring:

Benchmarking

Forbattringsmoten

Maltal for uppfoljning

5S arbete

Utbildning

Implementation av Lean Production

Genom att tidigt skaffa sig s& mycket information som mojligt angaende
arbetssatt och processer som utfors inom verksamheten kunde forfattaren
skapa en bild 6ver hur det vidare arbetet skulle disponeras. Efter att
forfattaren varit pa studiebesok i andra distrikt presenterades det som
forfattaren ansdg vara konkret for arbetet med Lean. Genom att 6ka
ahorarnas forstaelse for vad forfattaren ville astadkomma, presenterade
forfattarens sin syn pa det framtida arbetet som mestadels kretsade kring
att skapa en vision om att de andra distrikten ska vilja "vallfarda hit” for att
fa forstdelse av hur terminalen i Onnestad blev bast inom Schenker
Sverige pa Lean.

7.2.1 LEDNINGENS STOD

En stor del i implementeringen av Lean Production kraver ett enormt stod
av ledningen (Bicheno, 2009; Liker, 2004; Womack; 1990). Om ledningen
inte ar redo att satsa allt pa att bli Lean stannar verksamheten eller
organisationen oftast i processtankandet (Liker, 2004). 1 och med att
ledningen pa terminalen i Onnestad har stottat forfattaren och varit
hjalpsamma anser forfattaren att terminalen i Onnestad har
forutsattningarna for att lyckas bli Lean.

7.2.2 MOTIVERING AV PERSONAL

For att motivera produktionspersonalen holls en utbildning om Lean
Production och hur det implementeras samt vad det kan resultera i.
Forfattaren beskrev de olika delarna utifran ett Lean och
kvalitetsperspektiv sa ahorarna fick en bred men &anda fokuserad
forstaelse for arbetssattet. Syftet med utbildningen var att motivera
personalen till att bérja arbeta efter Lean i en liten skala. Resultatet av
utbildningen presenteras i figur 7:1.
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Totalt resultat

M Negativ
installning

Positiv installning

Figur 7:1 Totalt resultat av utbildning.

Da majoriteten av deltagarna har en positiv installning till arbetssattet fran
produktionsavdelningen anser forfattaren att forbattringsmotena ar nasta
steg for att ytterligare motivera personalen. D& den nya terminallayouten
har installerats samt att det "nya” tankandet kommit igdng kommer
terminalen i Onnestad att stiga inom Schenkers Lean-verksamhet.

7.3 RESULTAT AV IMPLEMENTERING

Huvudsakligt resultat fran de uppgifter forfattaren har utfort pa Schenker ar
en ny terminallayout. Da offert tagits emot och godkants av Schenkers
ledning kommer terminallayouten att installeras en tid efter att
examensarbetet avslutats. Det fanns dock ett par uppgifter som forfattaren
kunde utfora innan terminallayouten skulle installeras, bland annat att
skapa ordning och reda inuti handtruckrummet som skapades i enighet
med arbetsledare och produktionschef, se figur 7:2.

Figur 7:2 Trckrumet, fore och efter

Storsta anledningen till att placera handtruckarna i ett och samma rum
grundade sig i att handtruckarna lastes fast inuti terminalen och att de ofta
stod i vagen for personalen. En andra anledning till att forfattaren valde att
implementera ordning och reda i handtruckrummet var pa grund av att
golvet inte ska bytas ut i det rummet och de handtruckar som fanns inuti
terminalen blev samlade pa ett och samma stélle.
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7.4 LAYOUTSKAPANDET

Eftersom de flesta avvikelserna uppstar da personalen inuti terminalen
skrymmer och hanterar gods fokuserades arbetet till en bérjan endast till
produktionen. Genom att studera arbetsprocesserna och samtala med
arbetsledarna skapades en layout (se Bilaga 7) som skulle framja Lean
Production. Det forsta steget i implementeringen behandlade ordning och
reda (5S). 5S ar den grundlaggande disciplinen fér Lean, kvalitet och
sakerhet (Bicheno, 2009). Genom att linjeytorna forflyttades fran att ha
varit horisontellt placerade till att folja flodet skapades en tydlighet var
gods och paketburar ska placeras. Detta var det fOrsta steget i att
visualisera avvikelser. Darefter skapades ett underlag for att hdja
sékerheten och det gjordes framst genom att inféra speglar och skilja
gangbanor fran truckbanor da truckarna utgér stor fara for gaende
personer inuti terminalen. Allteftersom layouten bérjade ta form fick
forfattaren och arbetsledarna syn pa fler idéer som kunde vara till hjalp att
visualisera avvikelser. Genom att markera upp var alla pallar, truckar och
andra hjalpmedel som skyfflar och borstar ska bevaras syns det direkt om
ett hjalpmedel har forsvunnit, det vill saga att avvikelserna visualiseras.
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8. SLUTSATSER & REKOMMENDATIONER

Slutsatser av forfattarens syfte och mal samt arbetsmodell for
Lean Production. Rekommendationen for framtiden presenteras
aven i detta kapitel.

8.1 ARBETSMODELL FOR IMPLEMENTERING AV LEAN
PRODUCTION

Forst och framst da ett foretag vill starta upp den langa utvecklingsresan
med att bli Lean kravs ett enormt stod fran ledningen (Liker, 2004; &ven
Bicheno, 2009). Finns inte en entydig bild éver malet, kommer foretaget
antagligen att hamna i processtéankandesteget dar foretaget anvander ett
par verktyg och kallar sig darefter for Lean (Liker, 2004). De féretag som
implementerar Lean Production sysselsatts i ett starkt integrerat system
som resulterar i reducerade ledtider, Just-In-Time management, sankta
kostnader, utjamnad produktion, kontinuerlig flodesproduktion, hdojd
tillfredstallelse fran personalen, hogre produktivitet, lagre mellanlager och
hog kvalitet (Kasul och Jaideep, 1997).

Det finns oerhort mycket forskning inom implementeringsmetodiken som
berdr Lean Production. Liker (2004) presenterar en elementar del med
Lean;

"Lean fungerar inte med isolerade verktyg” (Liker, 2004)

Basin och Burcher (2006) pastar att Lean Production fungerar endast och
endast om det implementeras inom hela organisationen inte bara delar av
den. Fler forfattare som Karlsson och Ahlstrom (1996) pastar att en total
filosofi kravs for att Lean ska kunna implementeras.

Da organisationen har ett klart mal fran ledningen maste en filosofi och
kultur byggas upp inom den bertrda verksamheten dar organisationens
mal &r det centrala. Hur verksamheten ska ta sig till det berérda malet
beror till stor del pa ledningen och hur mycket foretaget ar redo att satsa.
Enligt Liker (2004) &ar den forsta grundprincipen inom Lean att:

"Basera ledningens beslut om en langsiktig filosofi, &ven pa bekostnad
av kortsiktiga finansiella mal” (Liker, 2004)

Ar inte organisationen redo for att leva sig in i denna filosofi kommer
arbetet med Lean att sluta i processtadnkandet, dar det huvudsakliga ar att
eliminera sloseri. Basin och Burcher (2006) havdar att litteratur ofta altar
sig i den totala involveringen déar det i obetydlig grad géller de strategier
och taktiker inom begreppet och att de i hog grad misslyckas med att
genomfora, visa och félja nagon av dessa strategier. Lean maste ses som
en filosofi eller ett tillstdnd snarare &n en process.

For att organisationen eller verksamheten ska ta sig vidare nar de har en

starkt fungerande vision och filosofi kravs det att det finns tydliga riktlinjer
hur malet ar ta sig vidare. Eftersom det ar den egna personalen som utfor
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det dagliga arbetet maste dessa laras for att fa en forstaelse for hur Lean
kan forbattra deras arbetssituation, och de maste lara sig forsta filosofin.
Om filosofin ingjutit sig inom hela organisationen kan arbetet med Lean
Production fortsatta. Forst och framst bor en effektiv arbetsmiljo (5S) och
ett effektivt arbetssatt (standardiserat arbete) implementeras pa alla
avdelningar. Genom att 5S implementeras, skapas en forsta koppling
mellan underhallspersonalen och produktionspersonalen da det alltid ar
ordning och reda inuti de produktionsceller de ska underhalla (Gapp et al.,
2008). Genom att initiera ett standardiserat arbetssatt skapas grunden for
att standigt kunna forbattra processerna samt att hoja personalens
medarbetarskap (Liker, 2004). Figur 8:1 presenterar forfattarens syn pa en
lyckad implementering av Lean Production.

Ledningen
Tekniskt
Organisatoriskt
Finansiellt

A

Ar Lean Production Nej Utveckla

till&mpningsbart? ledningen

Analys
........... - Filosofi

Mal

Vision

A

Lever analysen upp till

de krav som finns? Ne
Ja
5S & standardisering
Teknisk
Teoretisk <
Finansdlt

Har implementeringen
levt upp till malen?

Figur 8:1 Implementering av Lean.
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Nedan foljer en beskrivning av figur 8:1:

Ledningen

Allra forst galler det att ledningen har tillréacklig teknisk kompetens for att
kunna ta arbetet med Lean till verkligheten. Darefter bor organisationen
ses Over sa att kompetenser fordelas 6ver hela foretaget. Genom att dra
ned pa antalet chefer fas en kortare informationskedja dar beslut nar
personalen pa ett snabbt och enkelt satt. Cheferna far i sin tur arbeta som
ledare som ska véagleda Lean programmet genom hela transformationen.
For att lyckas med en Lean transformation kravs det att mycket pengar
satsas pa ett langsiktigt tankande. Finns inte resurserna till detta blir det
svart att ta steget fullt ut. Om resultatet av denna utvardering inte nar ett
godtyckligt syfte maste ledningen vidareutbildas eller organisationen ses
dver sa att det finns en god ekonomi sa Lean-arbetet kan finansieras pa
ett langsiktigt tankande. Om ledningen inte tar Lean-arbetet seritst och
ignorerar att strava efter perfektion finns det inte mycket som talar for att
organisationen passerar processtankandesteget.

Analys

Den analysbaserade delen i implementeringsstadiet handlar om att skapa
en vision, ett mal och en filosofi som ska féljas. Filosofin bér grunda pa
Toyotas forsta princip:

"Basera ledningens beslut om en langsiktig filosofi, &ven pa bekostnad
av kortsiktiga finansiella mal” (Liker, 2004)

Genom att ha filosofin med sig genom hela implementeringsstadiet samt i
all framtid sa skapas en kultur inom organisationen som lever upp till den
vision och de mal som finns. | detta stadium kravs oerhort mycket arbete
eftersom det ar har som grunden byggs. Genom att gora ett hus (t.ex.
Toyota huset) visualiseras malen, filosofin och visionen genom att de olika
elementen tydligt visar foretagets standpunkter. Analyssteget ar det mest
tidsbdande och noddvandiga steget i Lean transformationen enligt
forfattaren. Far ledningen endast vagt deltagande och Iagt intresse fran
Ovriga organisationen bor analysen goras om for att Lean-arbetet ska
kunna tas vidare till nasta fas.

5S och standardisering

DA analysdelen &r passerad maste organisationen standardisera
arbetsuppgifterna for att de ska kunna forbattras. Framst kravs det att
foretaget har en vision som kraver ett visst tekniskt kunnande som delvis
kan fas genom teoretisk upplarning. Ytterligare en parameter som ar
avgobrande ar den finansiella delen. Som foOrfattaren tidigare namnt ska
filosofin "tdcka” dessa kostnader. Genom att implementera 5S och hela
tiden strava efter att dokumentera det utférda arbetet fas en grund for
standiga forbattringar (vilket bor vara ett av elementen i huset). Da
organisationen ser Over sin verksamhet och hela tiden stravar efter
perfektion (visionen och malen) delegeras ansvaret till de flerfunktionella
grupperna inom féretaget. Da alla avdelningar tar eget ansvar och ser till
att rapportera avvikelser kan verksamheten hela tiden forbattra sina
processer. Cheferna som bildats om till vagledare coachar detta arbete
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genom att vagleda de flerfunktionella grupperna. Skulle det handa att en
avdelning eller en grupp av personal kor fast bor en analys eller en ny
omgang av 5S och standardisering utféras.

D& 5S och standardiseringsstadiet har passerats bor en analys utforas
som innehaller dokumentation samt att foretaget foljer upp visionen, malen
och filosofin. Har arbetet gatt planenligt ska arbetet tas vidare till nasta
steg.

For att sammanfatta den forsta delen av Lean implementeringen innefattar
den; filosofi, mal, utveckling av personal samt ett inledande forsok att
skapa en effektiv arbetsplats samt arbetsmiljo.

Nasta steg i transformationen behandlar:

utveckling av ledare

utveckling av leverantorer

utveckling av personal

skapa processfloden som visualiserar problem
utjamnad produktion

ytterligare standardisering

dokumentering

etc.

DA verksamheten utfort dessa steg ar inte foretaget Lean. Det galler att
hela tiden strava efter perfektion —i alla led.

| dagslaget ar terminalen i Onnestad pa god vag for att i framtiden kunna
kalla sig Lean. Det finns idag en god grund for hur arbetet ska utvecklas
vidare. En av de arbetsmetoder som fungerar bast i dagslaget ar det
tvarfunktionella forbattringsmotet. De som medverkar i detta mote har ofta
valdigt manga goda idéer som antagligen inte hade kommit fram utan
detta forum. Ytterligare en positiv kAnnedom med forbattringsmoétet ar att
det reducerar sléseriet med personalens kunskap. Om all den tysta
kunskap som personalen innehar kan komma ut pa ett liknande forum
kommer manga avvikelser som sker idag l6sas upp fran grunden
(grundorsaken).  Eftersom  terminallayouten ar anpassad till
standardiserade arbetsmoment samt att ordning och reda har tillampats,
sa ar det upp till ledningen samt personalen hur de vill ta arbetet vidare.
Under arbetets gang har det funnits klara mal med vad Lean betyder for
Schenker. Forfattaren ska ge sina rekommendationer till Schenker i
nastkommande avsnitt.
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8.2 REKOMMENDATIONER INFOR FRAMTIDEN*

Efter att forfattaren startat upp ett arbete som pagatt i narmare fem
manader for att Schenkers terminal i Onnestad ska ta till sig det
fundamentala med implementeringen av Lean, presenterar forfattaren sin
syn pa det vidare arbetet av utvecklingen med Lean pa terminalen i
Onnestad:

Ledningen. Forst och framst maste ledningen férsta och leva upp till
filosofin. For att kulturen och filosofin ska vara hallbar ar efter ar
kravs enorma insatser fran ledningen. Skulle det handa att fokuset
tappas, bor vagledning stkas sa att fokuset kommer in pa ratt spar
igen. Det &r oerhort viktigt att olika individers ego i ledningen "tas ur
vagen” eftersom alla maste ha samma mal och vision. Ar malet och
visionen otydlig inom ledningen kommer de bli &nnu otydligare da
de ska foras ut till personalen. Vidare skall ledningen visa sitt stod
och ta tillvara medarbetarnas kunskap och engagemang pa ett
battre satt.

Nar den nya terminallayouten har installerats och arbetet har
kommit igang bor vidare utbildning ske gallande standardisering
och 58S for att utveckla personalens kunskap. En anledning till detta
ar att oka personalens kannedom om hur de pa ett effektivt satt kan
forbattra sin arbetssituation genom att anvanda enkla hjalpmedel.
Genom att de far ett vidareutvecklat arbetssatt som blir mer och
mer standardiserat kommer personalen sjalv att uppfatta avvikelser
samt hur de ska forbattras eller kanske elimineras. Utvecklingen av
det redan skissade upplagget for 5S ska andras om det hindrar
forbattringar. De handlingar forfattaren utfért ar inget som éar
bestamt det &r endast en grund till att personalen sjalvt kan ta
arbetet vidare. For att applicera 5S pa kundserviceavdelningen bor
personalen i samférstand ga igenom de applikationer och program
som finns installerade pa datorerna. Finns det manga onddiga
program drar detta ned prestandan pa datorerna vilket kan medfora
langre vantetid for kunderna. Ett satt att félja upp 5S (ordning och
reda samt sakerhet) pa terminalen kan vara att ga "5S-rundor”.
Dessa bor utféras en gang i veckan i samspel med
terminalpersonal och produktionschef (kundservicepersonal och
trafikchef etc.) dar gruppen foljer en specificerad mall s inget
gloms bort. Genom att en chef foljer med pa dessa rundor visas
engagemang fran ledningen sida vilket kan medféra att personalen
ka&nner sig motiverad.

Nar en forsta standardisering av arbetsmomenten och
arbetsplatsen utforts galler det att sa tidigt som mojligt att upptéacka
samt eliminera avvikelser och sléserier samt att skapa en visuell
produktion. D& avvikelser och sloserier upptrader i produktionen

* Detta kapitel baserasi huvudsak pa Liker (2004); Bicheno (2009) samt forfattarens egna
kunskaper
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skapas ett mervarde for kunden som de inte vill betala for. Genom
att samtlig personal far vara delaktiga i elimineringsprocessen
skapas en kultur dar en trygghet skapas och personalen vet att for
varje forbattring som utfors, sa forbattras arbetsplatsen.
Anledningen till att upptacka avvikelser sa tidigt som mojligt i
produktionen ar pa grund av att varje avvikelse skapar merjobb
(6verarbete) for verksamheten. Kan avvikelsen sparas fill
grundorsaken kommer Overarbetet minska markant. Genom att
visualisera produktionen fas en robust verksamhet dar avvikelser
tydliggors.

Skapa tadnkande maéanniskor som lever upp till filosofin och som
hjalper till att utveckla resten av personalen. Genom att "skapa
tankande manniskor” vill forfattaren formedla att ledningen samt
personalen bor skapa rutiner sa forbattringsméten tas pa storsta
allvar. Genom att skapa dessa forbattringsgrupper fas en stabil
process dar avvikelser samt forbattringsforslag diskuteras och
genomfors. Det ar aven viktigt att inse att det inte kan finnas en
ledare som styr och staller utan ledaren ska istéllet vagleda
personalen. Det ar aven viktigt att namna att personalen maste ta
eget ansvar utifran vagledningen.

Dokumentera. Genom att dokumentera det som astadkommits gar
det alltid att "ga tillbaka” till det dokumenterade arbetssattet, till
exempel om en tankt forbattring av nagon anledning blir en
forsdmring av arbetssattet.

Finn grundorsakerna. Den uppfattningen som forfattaren fatt av det
tvarfunktionella forbattringsmotet samt det arbete som utférs inom
Schenker i Onnestad ar att nar de ska ta fram en rutin sa ar det inte
baserat pa grundorsaken. Om grundorsaken kan definieras kommer
manga av de avvikelser som finns idag att elimineras och
forbattras.

Skapa en Schenker-modell. For att hela Schenkers organisation
ska kunna arbeta efter ett och samma arbetssatt kan ett hus eller
en liknande figur skapas som pa ett enkelt och tydligt satt
visualiserar vad Schenker vill med sitt Lean-program. De ftretag
som lyckats val med Lean ar Toyota som grundande tankeséattet
och svenska Scania som bada har ett hus som visualiserar for
personalen vad deras filosofi, visioner och mal bestar av. Det maste
dock poéangteras att det inte racker att ett distrikt goér en mall utan
alla distrikt maste arbeta efter en och samma mall.

Ovrigt. Eftersom Lean Production inte gar att tillampa oOver ett
halvar eller ett helt ar kravs det att organisationen standigt arbetar
med forbattringar som starker sin position pa marknaden. Genom
att behalla ett 6dmjukt forhallningsatt till det som astadkommits
samt att inte ge upp da nagot misslyckas ar ett par exempel pa
lyckade forsok att bli Lean. Utéver dessa exempel far inte fokuset
pa det huvudsakliga malet forandras. Det ar alltid bra med
vagledning om det hander att fokuset borjar bli vagt. En sak som
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inte far glommas ar att det inte gar att skapa ett eget system men
det gar att skapa egna rutiner.

Avslutningsvis, galler det att inte tappa tron pa att aldrig lyckas bli ett Lean
foretag. FOr Toyota har det tagit Over femtio ar att utvecklas till det dem ar
idag men &nda bibehaller de ett 6dmjukt synsatt pa vad de astadkommit
eftersom dagens arbetsséatt &r det sdmsta enligt Toyotas ledning (Bicheno,
2009). Sa lange personalen lever upp till filosofin och ledningen har
fortroende fOr personalen, finns det en stor chans att utvecklas fullt ut.
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9. DISKUSSION

Detta kapitel syftar att fora en diskussion om rapportens
innehall, felkallor samt hur val arbetet har uppnatt sitt syfte.

Det som kan fastslas efter detta examensarbete ar att det inte finns nagon
enkel eller naturlig vag da Lean Production ska implementeras inom en
organisation. Det som &ar fakta ar att de féretag som arbetar efter Lean
Production har en hogre produktivitetsokning an de som arbetar efter
traditionell produktion (Womack et al., 1990). Genom att skapa ett
underlag for ordning och reda samt hoja sdkerheten (5S) genereras ett
underlag for fortsatt utveckling. Darfér bér Schenker men &ven andra
transportféretag implementera 5S program. | och med att det finns sa
mycket lardom fran tillverkningsindustrin, bor transportbranschen ta at sig
mer kunskap fran den tillverkande industrin.

Att upptacka sloseri ar svart darfor ar 5S en bra metod for att visualisera
sloserierna. Hos Schenker kan systematiseringen av 5S vara en bra start
da avvikelserna inuti terminalen enklare visualiseras.

Som forfattaren tidigare namnt sa har terminalen fatt en ny layout dar
syftet och malet har varit att forenkla arbetsmomenten for
terminalpersonalen. Mycket av det arbete som forfattaren lagt ner i 5S
arbetet har handlat om kreativitet och enkla lI6sningar till de problem som
kan uppkomma. Dock har vissa problem uppstatt och det ar de
medarbetare som inte vill se méjligheterna utan endast svarigheterna. Nar
detta intraffat har det varit svart att lyckas.

Den layoutmodell samt arbetsmodell som forfattaren skapat kan mycket
val anvandas av andra foretag och transportféretag an Schenker.
Forfattarens forhoppningar ar att arbets- samt layoutmodellen ses dver av
Schenker Sverige da layouten &ar anpassad till att implementeras inom
transportbranschen. Arbetsmodellen ar till for de foretag som kan behéva
vagledning i implementeringsstadiet.

Eftersom arbetet har resulterat i en layout som kommer att implementeras
under 2009 samt en arbetsmodell som beskriver hur en implementering av
Lean kan ga tillvaga anser forfattaren att arbetet har uppnatt syftet fran
intressenten samt agaren till arbetet.

For att fullborda arbetet handlar Lean Production till stor del om att lyckas

generera en forandringskultur pa arbetsplatsen dar ledningens stod och
medarbetarnas kunskap och engagemang tas till vara pa ett battre satt.
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Bilaga 5 — Delar av utbildning

Agenda SCHENKER

Vad ar Lean Production?
Varfor Lean pa Schenker?
Historia/bakgrund

Hur ska Schenker bli Lean?

Sammanfattning

Schenker AB, Ratt fran bofjan - 100/Lean, 2009-01-13 2

Vad &r Lean Production? SCHENKER
—

Lean Production...

...&r ett arbetsséatt dar man skapar dverldgsen kvalitet till lagre kostnader
genom att standigt forbattra sina processer pa ett snabbt och resurssnalt
satt med kunden i centrum!

Lean Production &r mgjligt om och endast om alla &r delaktiga!

Inom Schenkers verksamhet kallas LEAN PRODUCTION foér 100!!!

Schenker AB, Ratt frén botjan - 100/Lean, 2009-01-13 3

SCHENKER

Hur ska Schenker bli Lean?

Teori Verktyg och Metoder
- Vad &r en kund? - 5S (Ordning och Reda)
- Processtéankande - 5 varfor?

- Miljo & Sakerhet - Forbattringstavla

- Allas delaktighet
- Standiga forbattringar

Schenker AB, Ratt frén botjan - 100/Lean, 2009-01-13 6
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Hur ska Schenker bli Lean? SCHENKER

Fokusera pa processerna som inte ar vardegivande! EM

. 10%
7 typer av sloseri: 0%

< ONODIGA TRANSPORTER

o OVERARBETE

o VANTAN

o RORELSE 90%
 OVERPRODUKTION

< OMARBETE

o LAGER

q Tyst kunskap!

Schenker AB, Ratt fran bofjan - 100/Lean, 2009-01-13 10

Hur ska Schenker bli Lean? SCHENKER
—

Vad kan jag géra?

Respektera andra Kommunicera

Kund

Ta eget ansvar Lyssna och se

Allas
delaktighet

Lar andra Vaga fraga

Schenker AB, Ratt fran bofjan - 100/Lean, 2009-01-13

Hur ska Schenker bli Lean? SCHENKER

5S:
n Ar ett verktyg som sékerstaller att det ar absolut rent och att man endast har det
som behdvs vid respektive station/arbetsplats, d.v.s. ordning och reda!

Sortera

Sjalvdisciplin

Schenker AB, Ratt fran bofjan - 100/Lean, 2009-01-13 20
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Bilaga 6 — Enkat
Ingenting Allt
\I 1| 2f 3[ 4f 5[ 6] 7] 8] 910

2) Vad har Ni lart er av LEAN/100 efter utbildningen?

Ingenting Allt
\I 1f 2| 3 4] 5[ 6] 7] 8 910

3) Hur val tycker Ni att det som togs upp under utbildningen kan anvandas
under dagligt arbete?

Ingenting Allt
\I 1| 2f 3[ 4f 5[ 6] 7] 8] 910

4) Tycker Ni att LEAN/100 blev mer intressant efter utbildningen?
NEJ! JA!
\I 1| 2[ 3] 4] 5| 6] 7| 8 910 |

5) Skulle Ni vilja ha mer utbildning inom LEAN/100 eller nagon viss del inom de
teorier/praktiska delar utbildaren tog upp?

NEJ! JA!
\I 1| 2| 3[ 4] 5[ 6] 7] & 910 |

6 "
) Ar det huvudsakliga syftet med LEAN/100 att eliminera sléseri?
Instammer inte alls Instammer fullstandigt
\I 1| 2[ 3[ 4] 5| 6 7| 8 910
7) Forsoker LEAN-féretag skapa delaktighet fran alla anstéllda i
beslutstaganden?
Instammer inte alls Instammer fullstandigt
\I 1| 2[ 3[ 4f 5[ 6] 7] 8] 910
8) . I i -
Tycker Ni att de forbattringar som utbildaren tog upp under utbildningen
kan vara en bra grund for att Ni ska kunna ta steget vidare att bli LEAN?
Instammer inte alls Instammer fullstandigt

\I 1] 2[ 3 4f 5[ ¢ 7] gf 910 |

9) Ar Ordning & Reda (5S) ir en viktig del inom LEAN/100?
Instammer inte alls Instammer fullstandigt
\I 1| 2[ 3[ 4] 5| 6 7| 8 910 |
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10) Utgor kunden det centrala inom LEAN/100?

Instammer inte alls Instammer fullstandigt
\I 1 2| 3] 4] 5 6] 7] g 9f10 |

11) Hur tydlig var utbildaren da teorierna om LEAN/100 presenterades?
Kunde varit battre Mycket tydlig
\I 1| 2| 3] 4] 5[ e[ 7] g 910 |
12) Hur vil tycker Ni att utbildaren hade kunskap inom omradet LEAN/100?
Instammer inte alls Instammer fullstandigt
\I 1| 2| 3] 4] 5[ e[ 7] g 910 |
13) Hur val tycker Ni att materialet som presenterades var anknutet till eran
verksamhet?
Inte alls bra Mycket bra
\I 1| 2f 3] 4] 5] 6] 7 8] 910 !
14) Finns det nagot intresse att ta del av utbildningsmaterialet och pa sa vis
férdjupa sina kunskaper inom LEAN/100?
Ingetintresse Stort intresse

\I 1] 2f 3 4f 5[ 6] 7] g 910 \I
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Bilaga 7 — Layout
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Bilaga 8 — Arbetsbeskrivning

SCHENKER

100 — Lean inom transporsektorn

Bakgrund

Wamnet 100 syttar pd 100 procent kvalltet och 3r egenfiigen en variant av Lean production, eller
Toyolamadelen som den ccisd kalas. Andra 18retag som Scanla och Universiietssukhusst | Lund
har néit stora framgangar med mesoden.

Bakgrundzn 1 a1 Schenker vil s1ana upp 100 ar att vl under en langre 119 halt syir &t haja var
kvalifet och wir effewiivitet. wira kurder wiinpceer ocisd detia vadipt tyolgh bland annat | vara HEI-
matningar (N8jd Kund Index).

Wara kunder uitrvoker en tyalg dnskan att ri information om probkem eber firseningar. ©m vi kan
pira detla konseivent och med en g kvaite? skulle get ge oss 2n stor KonkurrensfSrdel. Aven
vara pariners | Europa krdver att vl 553 starka vAr ndtvers ooh var konkurrenskraf via ett
BYstematsat kvainets- oon effekiviseringsannsts

Syfiet med 100
Arbetet med 100 rktar sig o fre huvudgrupper:

1. THI wéra kundar — W 9l faroativa wir keallet, det vl s3ga wir leveranssakemst samt att
Informera | Hd om eveniuslla probiem och foreeningar

2. THll wéra anstaiida - I vill ge meflighaten Il 3t farbatia arbetsforndiiandena samt ok
gelakligheten | fivbatiringsarbatet samt att oka mofighaten att piverka sin arbetsplats.

3. THl Mretaget — Vi vIl | det langre perspeitivet 8ka vir tivaxt och IBnsamhat.

Far aff dstadkomma punkterna cvan il v sLCcessvE Infora metooer v slandiga farpatiingar som
Lar bart och forebygger gamnheier, Sveroeasining ooh s0s2r mead resurser ooh .

En sior vkt 13905 pa har v leder ooh coachar delia ambete.

At arbeta med 100 innebar att arbela med standiga forbatiingar och alt identiflera och eliminara
Blsar], At arbeta med 100 Innetar att vl s23ndigt Ber Over vira processar for at 52 om de kan
farbdEras. Hur ska vl gdra 13r it Bl battre och eliminera sidser | wir verkzamhes?

Arbelet bedrive dagliger och 3 Inte nAgat projest, utan snarare en mefod som vl hadarsfer ska
Jooba efter

Engagemang skapas genom att st tarbatnngsaroete sker mad utgdngspunit rin 311 alla
anstallda via arbetegrupper blir defaktiga | def wonlinueriga farbatringsarnetst. Sarskit av dem
oM ulhdr arbetst

Malet med 100

Mdist ar 3% alla distrist tar 00 sig grundtankandet ach etablerar rutiner med st &
uppraljningsiavia vid nagot elier nagra processavsniit. Inom fem ar eka grundprinclperna fir 100
BUCCEEElVT och pd et enksit och naturlig? 55k ha anammats v hela crganisationen. 100 stravar
gfter att vinna tid ocn en framodngstakion & att i3ta laget behiia sn vunna tid och ints siressa
fram persanalreduktion. |stElel kall den vunna Hden utnytlas bl vitenigare vardesapande amete.
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SCHENKER

{00 p5 Schenker, Distrikt Kristianstad

Malet & 35 sambiga avoeiningar arbetar 2nligt 100 med miuppidning coh “rbaitingsmate pd
plats wnder 2008, Distriiiet har sedan aprll 2006 ett tvarunkilonelt fdrbatiringemote uppsiartat med
reprasentanter ran samiga avdeiningar sam trafas en gang per vacka. Det ar eft konstrukivt
forum med mycket Idesr och resultatel skrvs upp pd en fom3tngsiaa

For aft ta ndsta steg Inom 100 ska el examensarbete startas upp | jan 2008 med fokus pd 100.
Ftifands arbetsheskrivning galier

# |nledande benchmarking med Geriga distrikt
- Wika maltal cch malmetoder anvands?
- \/iika oilka frbatringsmate nar startats upp och vilket upplagg har oe?
- Hur har distristen arbatal 1or alt implementera 1007
- Lardomar fram dvriga disiriig
- mm
» Implemantera “1007 pd ferminalen | Krstianstad
«  Filging dagliga ferbattingsmaten pd terminaien Wsammans mad aretsledarna
» Tafram maltal samt verktygisysiam 18r mAupprogning (gama daglig)
+ Sfara upp arbetet med 55
- Stasomrade for personaen
- En 55-0vning genomiand pa avgransat omrade, tex pakstbanan

»  Tafram materal far 100-arbetst som kan anvangas | ulbidningssytte ocn ey deia | utddning
av samtlg persanal

= 3 dver och vidareutveckia pefintiigh tiarfunktlonsii fGebastringsmate
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Bilaga 9 — Terminalbilder
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Gronpall
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Stangsel och handtruckar inuti terminalen

Port och sluss vid terminalen i Onnestad
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