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| Forord

I utbildningen Informationslogistik 180p, ingar under termin 5 att studenten ska praktisera
pa ett foretag. Studenten ska under praktiken bli tilldelad en praktisk uppgift som ska loses
sjalvstindigt med handledning fran en person pa foretaget samt en person frian skolan samt
vara relevant i férhadllande till utbildningen. Studenten ska under praktiken tillimpa de erfa-
renheter och kunskaper den har samlat pa sig under utbildningens gang samt visa att den
kan fungera i arbetslivet och visa prov pa att den kan hantera de situationer den kan stillas
infor efter avslutad utbildning nir den kommer ut i arbetslivet.

Arbetet och uppdraget i denna rapport har varit att forbittra ett fysiskt flode men dven ta
med de informationsfléden som ar visentliga for att na en forbattring. Resultatet av denna
rapport ska ligga till grund for att hjilpa Volvo CE i Braas uppna ett bittre resultat inom
uppdragets granser, detta genom att uppna ett effektivare flode med kortare ledtider.

Jag vill rikta ett stort tack till min handledare pa Volvo CE i Brads, Annsofi Andersson,
som fran dag ett hjalpt och stéttat mig under hela praktiken och alltid varit tillginglig nar
fragor eller problem uppstitt. Da jag inte har nagon tidigare erfarenhet inom produktions-
industrin vill jag ocksa tacka de planerare, produktionsledare och operatérer jag har haft
kontakt med under hela praktiken. Utan deras engagemang och vilja hade vi inte kunnat
gora de forindringar som kravdes for att uppna en forbattring.

2 Sammanfattning

Under utbildningen Informationslogistik ingar det under termin 5 att praktisera pa ett fore-
tag dir studenten ska gora en praktisk uppgift. Under min praktik pa Volvo CE i Braas har

jag haft i uppdrag att optimera dragflédet. Draget sitter pd dumpern som bestér av en fram-
ram och en bakram. Det dr draget som haller ihop ramarna och méjliggdr att dumpern kan

rora sig agilt 1 en ojimn terring.

I uppdraget ingick det att jag skulle gra en nuligesanalys for att sedan gora en vision for
framtida tillstind tillsammans med férindringsbehov. Efter en noggrann analys av bade nu-
liget samt vart man vill vara i1 framtiden tog jag fram férindringsforslag som jag sedan
skulle genomfora. Det forvintade resultatet var att presentera nuvarande ledtider samt de
ledtider som blev efter att ha genomfort f6randringar.

Tillsammans med planerare, produktionsledare samt operatorer bildade jag en projektgrupp
dir vi kom 6verrens om hur férindringarna skulle genomforas. Efter att forst ha skapat
forutsittningar att forindra, testades forindringstorslagen och de nya arbetssitten. Pro-
jektets resultat blev mycket bra da ledtiderna kortades ner avsevirt samt de anstillda inom
flodet ansag att forandringen lett till det bittre.



3 Inledning
3.1 Bakgrund

I programmet f6r informationslogistik ar kopplingen till arbetslivet en vasentlig punkt. Stu-
denterna arbetar under de tva fOrsta aren tillsammans med ett partnerféretag och genomfor
sju partnerforetagsuppgifter for att fa en koppling mellan teori och praktik. Mitt partnerfo-
retag under mina tva forsta ar har varit Volvo Construction Equipment i Braas. I Braas
produceras dumprar, delar till hjullastare samt reservdelar till eftermarknaden.

Under den femte terminen, s.k. T5, ingar det i utbildningen att praktisera pa ett foretag for
att fa moijligheten att prova och tillimpa de kunskaper och firdigheter som samlats in un-
der utbildningens ging. Syftet med denna praktik ér att den ska bade vara givande for stu-
denten och foretaget. Studenten far en chans att testa sina kunskaper och kidnna pa arbets-
livet medan foretaget kan fa en extra resurs med god kompetens. Under praktiken tilldelas
studenten en uppgift som ska l6sas sjilvstindigt, med handledning fran en person pa fore-
taget samt en person fran skolan. Uppgiften maste vara relevant utifran utbildningens mal.
Aven hir har jag varit pa Volvo CE i Brads. Anledningen att jag valde att ha min praktik pa
Volvo CE, var att under mina tva ar byggt en god relation med bade foretaget och ett antal
personer pa Volvo CE samt att Volvo CE som organisation ar vildigt professionell. Dirfor
kindes det sjalvklart att valet f6ll pa Volvo CE da de erbjod mig en praktikplats.

3.2 Uppdrag

En enklare forklaring pa hur en dumper produceras ir att den bestir av tva ramar, en fram-
ram dar hytten och motorn sitter och en bakram dir korgen sitter. Dessa tva ramar halls
thop av ett drag som gor att dumpern blir mer agile. Dragflédet édr det enskilda produkt-
ionsomrade som Volvo CE anser sig ha stérst problem med och tilldelade mig darfér upp-
giften att underscka och forbittra detta flode, frin hemtag av dragimne frin leverantor till
fardigt drag. Mélet med min uppgift var att gora en nuldgesanalys for att sedan ta fram for-
andringstorslag som skulle presenteras for logistikchefen, produktionsledaren f6r dragim-
nen samt min handledare. Efter att en 6verrenskommelse skett 6ver vilka férindringar som
krivdes for att fa ett bittre flode fick jag 1 uppdrag att bilda en projektgrupp och genom-
fora forindringarna. Malet var att ha ett optimerat upplidgg pa hur drag ska tas fram och
implementeras.



3.3 Intressenter

Vid en kartliggning av intressenterna kom jag fram till f6ljande, se figur 1.

I R T T

Produltionsledane Maskinveristaden *®
X

Dpermtirer Maskinverkstadsn w *
Produtionsiedare Mleriet X X
Oiperatirer Maleriet X X
Produktionsedare Materialoantrum * *
Materalhanterars Materialoantrum w *
Flanerare detaljtillveroning * *
Jaiime Campos W

Larsirhamedlbsdizre
Tillnerimingers ledningsnpp ¥ X
Primar = Direkt paverkan, anvandare (slutkund), inflytande kan sdga Ja/Mej

Sekundéar = E) direkt paverkan
Genomforandeintressenter = Paverkar eller paverkas av resultatet

Resultatintressenter = Forvantningar pé projektets resultat (ledning, finansigrer)

Figur 1
3.3.1 Primaidra (Figur 1
Daé mitt uppdrag omfattar tre arbetsgrupper (maskinverkstaden, maleriet och materialcent-
rum) blir mina primira intressenter produktionsledarna for respektive grupp samt tillverk-
ningens ledningsgrupp. Detta da jag inte kan genomféra nagra forindringar utan att for-
ankra dessa hos respektive produktionsledare.

3.3.2 Sekundira

De sekundira intressenterna blir de anstallda som arbetar direkt 1 flodet dér forindringarna
kommer ske. Da primirintressenternas ord viger tyngre dn de sekundira har de inte direkt
nagon paverkan i beslutsprocessen. Dock har de en viktig roll nir det kommer till att arbeta
efter de forindringar som det beslutas om.

3.3.3 Genomforandeintressenter

Dessa intressenter dr samtliga intressenter utom min lararhandledare samt tillverkningens
ledningsgrupp. Da samtliga intressenter arbetar i dragfldet paverkas alla av resultatet.



3.4 Begreppslista

Dragande fléde — Ar nir en operation producerar efter nista operations behov.
Drag — Ar benimningen pa ett dragimne som ir redo att monteras pa en dumper.
Dragimne — Ar benimningen pa ett obehandlat drag.

Maskeringsfixtur — En en s.k. lada man placerar ett dag i for att skydda bearbetade ytor
mot firg.

Materialcentrum — Ar den avdelningen pa Volvo CE i Braas som hanterar gods som béade
kommer in frin leverantOrer samt ansvarar for att gods skickas ivig till kunder, bl.a. Pe-
deneiras och Parts

Packningen — Ar den grupp i materialcentrum som ansvarar for att gods skickas ivig.
Packus — En annan bendmning pa Packningen. Se Packningen.
SAP — Volvos CE:s affirs- och produktionssystem.

Tryckande fléde — Ar nir en operation producerar utan att ta hinsyn till nista operations
behov.

VCE - Volvo Construction Equipment.

PED (VCE Pedeneiras) — En fabrik som ligger i Brasilien som bygger dumper och hjul-
lastare och far sina drag levererade fran VCE Braas.

Parts (Volvo Parts) — En del av Volvo koncernen som férser eftermarknaden med re-
servdelar, som bland annat kommer ifrin VCE Braas.



4 Verksamhetsbeskrivning

4.1 AB Volvo (Volvo Group)

Koncernen AB Volvo ir en stor aktér inom transportbranschen som bestar av en mingd
foretag bland annat Volvo Lastvagnar, Volvo Bussar, Volvo Penta och Volvo Construction
Equipment. Utbudet bestar av allt ifran bussar, lastbilar och anliggningsmaskiner till ma-
rina och industriella drivsystem. AB Volvo tillhandahaller ocksa finansiella tjanster fOr att
kunna erbjuda kunden en komplett 16sning. Med sitt huvudkontor i Bryssel med ca 100 000
anstillda har AB Volvo produktion 1 19 linder samt forsaljning i 180 linder.

Volvo Group och dess produkter priglas av tre kirnvirden.

e Kvalitet — Volvo ska alltid leverera till basta kvalitet. Kvaliteten ska genomsyras i
alla steg exempelvis att leverera pa utsatt tid oavsett om det dr en produkt, service
eller tjanst.

e Sikerhet — Volvo har en nollvision om att inga olyckor ska intriffa med Volvo pro-
dukter och stravar att alltid ligga i topp pa tre nivaer; personlig sikerhet, sikerhet pa
arbetsplatsen samt maskinsikerhet.

e Miljé — Volvo vill hela tiden ligga i framkant nir det kommer att leverera den mest
energieffektivaste 16sningen 1 branschen. Milj6 har varit ett kirnsvirde sedan 1984,
laingt innan milj6 blev en global friga. Arbetet med att utveckla produkter som
drivs med alternativa brinslen samt minimera koldioxidutslippen dr nagot Volvo
hela tiden stivar efter.

(Volvo Group, 2013)

4.2 Volvo Construction Equipment

Volvo Construction Equipments organisationsschema ar uppbyged enligt figur 2:

Operations
Jean-Marc des Courigres
Industrial Strategy Executive Assistant
Peter Sedin Anne Jung
Processes & Systems, Production System
Op i & Core Values
Hans Iredahl Jay Davis
Purchasing & Supplier Manufacturing Engineering
Manag t Jean-Marc des Courigres
Douglas Rohn [acting)
Internal Communication | | | Business Control
Bealrice Cardon Kristar Persson
Human Resources
Development b ==
An Dewaele
Operations Americas Operations Europe Operations Asia oﬁg::::;%ﬁg:g
Andy Knight Jérgen Svenningsson Wisoo Suk Jim Thompson

(Figur 2)



Volvo CE ingir i Volvo Group och ir virldens édldsta foretag som fortfarande ar aktivt
inom anliggningsmaskiner. Grundstenen lades redan 1832 da Johan Theofron Munktell
startade en motorverkstad i Eskilstuna dér han bl.a. tillverkade Sveriges forsta vavstol och
anglok. 1932 slog Munktells Mekaniska Verkstads AB ithop med Bolinders Mekaniska
Verkstads AB. Volvo képte AB Bolinder-Munktell 1950 och blir dd Volvo BM (Volvo CE,
2013).

Ar 2012 omsatte VCE 21 % av Volvo Groups totala omsittning och ir den nist stérsta
bolaget efter Volvo Lastvagnar. VCE ir en av vildens storsta producent av ramstyrda
dumprar och hjullastare och strivar efter att alltid erbjuda helhetslosningar till sina kunder,
d.v.s. allt ifrin maskiner som griaver upp material till maskiner som fraktar bort materialet.
VCE erbjuder ocksa sina kunder finansiella tjanster. Deras affarsidé ar att vara den basta af-
farspartnern och bli nummer ett i kundfredstillelse i tillverkning av anldggningsmaskiner.

I Sverige ligger huvudkontoret i Eskilstuna och man tillverkar ocksa maskiner i Arvika,
Brads och Hallsberg. VCE har ca 15 000 anstéllda runt om i virlden varav ca 4 000 arbetar i
Sverige. Volvo CE:s storsta konkurrenter dr Caterpillar, Komatsu och Hitachi men nar det
giller specifika produkter sa som dumprar dr Volvo CE virldsledande (Volvo CE, 2013).

4.3 Volvo CE i Braas
Volvo CE i Braas organisationsschema ar uppbyggd enligt figur 3:

Operations Braas
Jargen Sjdstrand

|
| | I
|
D etalftillverkning Montering |
Fobet Blad Hans Cronouist |
|
Underhall |
|| Josim Ragnarszon |
|
HR |
i 1
Teknik Arnika Gustafsson |
Joakim Carharg |
|
Fnans | _I
Logistik Stallforetradare Lars K Hstiansson |
T Johan Carbers Se lista :
Processes & :
Orderhantering’ Systems -
—|K apacitetsplanering Patrik Mils=on
Ulf JDhanS@]n ..................
¢ Lankar till &ldre
QES [ VPS : EESE
Karl-Johan & fidssan ; EETET

Kommunikation
Ewa Malm

(Figur 3)



1945 startade broderna Lennart och KE Lihnell en verkstad i Ringstorp for att tillverka
korchassin for traktorer. Efterhand 6vergick de till ett aktiebolag och borjade tillverka stora
antal maskiner till kunder som t.ex. det svenska forsvaret. Vart efter foretaget vixte var
man tvungna att hitta storre lokaler och 1955 byggde de en ny fabrik i Braas. Det var hir
den forsta ramstyrda dumpern tillverkades 1966, DR631 dven kallad ”Gruskalle”. Foretaget
gick ithop med Volvo BM AB 1974. Brais kallas idag for ”virldens dumpercentrum”.

I Braas arbetar det ca 1000 personer fordelat pa tva fabriker, en fabrik dér tester och forsk-
ning bedrivs medan pa den andra fabriken tillverkas dumprar, delar till hjullastare samt re-
servdelar.(Volvo CE, 2013).

5 Litteraturanknytning/Teori

5.1 Vardeflodesanalys

Enligt Bellgran & Sifsten (2005) dr en vardeflodesanalys ett verktyg inom lean produktion.
Verktyget anvinds for kartligga samt hitta forbattringar i olika virdefléden och ger darfor
en bild 6ver nuvarande tillstind samt 6nskat framtida tillstaind. Bellgran & Sifsten (2005)
hinvisar till Rother & Shook (2002) nir de skriver att en virdeflodesanalys gors i fyra steg:

Besluta vilket fléde som ska analyseras samt pa vilken detaljniva.
Karta 6ver nuvarande tillstind

Karta 6ver framtida tillstind

Handlingsplan f6r genomférandet

e

Vid en virdeflodesanalys gar man ut i verksamheten med papper, penna och ett tidtagarur
och kartligger det material- och informationsfléde man avser att undersdka. Analysen ge-
nomférs genom att ga baklinges 1 flédet, d.v.s. analysen startas hos kunden och avslutas i
bérjan av flodet. De delar som identifieras 4r kunden, processer, material- och informat-
ionsfloden samt om det ir ett tryckande eller dragande system. Samtidigt med identifiering-
en satts det ut mitviarden. Vanliga mitvirden ér:

e Takttid — Produktionstakten som motsvarar tillginglig tid per skift samt kundens
behov.

e Cykeltid — Den tid det tar for en artikel att bli fardigbehandlad i en process eller
delprocess.

e Ledtid — Den tid det tar f6r en artikel att ge igenom hela processen.

e Stilltid — Den tid det tar att eventuellt stilla om utrustning fo6r olika artikelvariation-

cr.

Detta sammanstalls sedan 1 en virdeflodesanalys, en kartliggning innehéllande alla delar
och mitvirden.

5.2 Plan, Do, Check, Act (PDCA)

Da mitt uppdrag dr att gira en nuligesanalys, ta fram forbittringsforsiag som sedan ska genomforas har
Jag valt att anvinda mig av PDCA metoden for att pa ett enklare sdtt strukturera kontrollera mitt arbete.

Plan, Do, Check, Act eller PDCA ir en metod for att stodja och strukturera forandringsar-
bete. Metoden ir indelad i fyra faser;



e Plan (Planera) — I denna fas definieras kundens behov, samlar data, hitta och analy-
sera problem samt underséka grundorsaken till problemen. Aven i denna fas sitts
det upp mal samt tidsbestimmer projektet.

e Do (Genomféra) — Nar planeringsfasen anses vara tillrickligt definierad gar pro-
jektet vidare in i fas tva. I denna fas genomfors de aktiviteter och édtgirder som
listats i planeringsfasen for att genomfora en forindring eller atgirda problemen.

e Check (Kontrollera) — Detta édr den lirande fasen. I denna fas jimfors resultatet av
genomforandet mot malen. Projektgruppen gor en analys av de orsaker till problem
som identifierades i planfasen for att sikerstilla att de verkligen var de riktiga grun-
dorsakerna. Aven i denna fas utvirderas de arbete som gjorts och sikerstiller kvali-
teten 1 det arbetet som gjorts.

e Act (Standardisera) — Om kontrollfasen visar att en forbittring gjorts maste forbatt-
ringen sakras, detta gors genom att skapa en ny standard for det omrade som un-
dersokts.

(Petersson et al, 2008)

5.3 Forandringsanalys

Nedan foljer en kort beskrivning av hur en forandringsanalys gir till enligt Goldkub! & Rdstlinger
(1988). Denna metod har jag inte anvint mig av fullt ut, snarare hamtat inspiration for att analysera de
problem jag stitt pa under min praktik.

I en alltmer foérinderlig omvirld maste foretag och organisationer arbeta med forindrings-
analys fOr att hinga med fOr att fortsitta vara konkurrenskraftiga. Goldkuhl & Réstlinger
(1988) menar att en férdndringsanalys dr ndr man arbetar med att analysera problem och
mal, utifran dem ta fram ett forindringsbehov samt att bestimma forindringsatgarder. Vid
en problemanalys identifieras de viktigaste problemen, problemorsaker samt problemeffek-
ter inom det omrade man valt att analysera. I en malanalys faststills de mél som ska uppnas
med férandringen. Utifrin problem- och malanalysen faststills forindringsbehoven for att
sedan planera for vilka dtgirder som krivs for att uppna maélen (Goldkuhl & Rostlinger,
1988).

5.4 Leanproduktion

Enligt Ljungberg & Larsson (2012) dr lean produktion en produktionsfilosofi som har sitt
ursprung i Toyota Motor Corporation och ir en stor bidragande orsak till Toyotas fram-
gang. Lean dr inte bara anvindbart inom produktionsindustrin utan kan ocksa tillimpas i
andra organisationer exempelvis inom sjukvard och tjinsteféretag. Leans principer ga ut pa
att ha fokus pa kunden, forbittra virdeflodet, bibehall flodestinkandet, anvinda sig av dra-
gande principer istallet for tryckande, stindig strivan efter perfektion samt att respektera
minniskan (Ljungberg & Larsson, 2012). Genom att arbeta med dessa principer elimineras
eller minimeras mycket sloseri. Inom Lean finns det sju former av sloseri:

e Overproduktion — Att man producerar nigot som inte har en slutkund.
e Overarbete — Nir man gér nigot som inte kunden ir villig att betala for.
e Vintan — Nir arbete inte kan utféras da exempelvis ramaterial inte finns.

e Transport — Det finns manga onddiga interna transporter exempelvis pa grund av
dalig layout eller onodiga mellanlager.



e Lagerhallning — Strava att ha sa liga lagernivder som mojligt utan att aventyra ex-
empelvis leveranstider eller serviceniva.

e Defekter — Att leverera nagot felaktigt eller ndgot som kunden inte vill ha.

¢ Onoddiga forflyttningar — Att inte méinniskor, maskiner eller gods gor onodiga for-
flyttningar exempelvis inom en process.

Ett av de viktigaste verktygen inom Lean ér processkartliggning och virdeflodesanalys.
Processkartligening handlar om att kartligga vigarna i en process medan vardeflédesana-

lysen mer fokuserar pa de aktiviteter och operation som finns inne i processen (Ljungberg
& Larsson, 2012).



6 Genomforande

Nedan foljer en beskrivning hur jag genomfort mitt uppdrag.

Enligt den uppdragsbeskrivning jag fick frain VCE i Braas skulle jag gbra en forstudie inne-
héllande virdeflédesanalys 6ver nuvarande tillstind samt ta fram ett framtidstillstind med
en forteckning 6ver forbattringsforslag.

Under min forsta vecka handlade det mycket om att sitta sig in i verksamheten och det
problemomride jag blivit tilldelad. Forsta dagen fick jag en utbildning i VSM-kartliggning
(vardeflodesanalys) detta for att kunna gora en grundlig analys pa hur nuldget sag ut. Forsta
veckan samlades ocksa de personer som skulle ingd i den projektgrupp for att genomféra
projektuppdraget. Projektgruppen bestod av foljande;

e Jag (Henrik Bergstrand) — Projektledare

e Mats Engberg — Produktionsledare Maskinverkstaden
e Lars Tengbom — Operatér Maskinverkstaden

e Sven Lind — Produktionsledare Maleriet

e Niklas Frisk — Gruppledare Maleriet

e Mats Bengtsson — Gruppledare Packningen

e Victor Windahl — Planerare for detaljtillverkningen

Under projektet har ocksa kompetens himtats ifran andra operatorer och gruppledare i
maskinverkstaden respektive maleriet.

6.1 Vardeflodesanalys

Efter utbildningen i virdeflodesanalysen samt det forsta motet med projektgruppen gick
jag ut i verksamheten och med papper & penna och gjorde en kartligening enligt en virde-
flédesanalys och noterade aktiviteter, takttider, cykeltider, ledtider, stilltider, lagersaldon,
skiftform samt hur manga personer som bemannar respektive operation eller aktivitet. Jag
noterade dven att det finns tva typer av dragamne, litta och tunga, varav de litta sitter pa de
mindre maskinerna och de tunga sitter pa de storre. Dragimnet gar igenom en rad operat-
ioner och ingar i tva arbetsgrupper, maskinverkstaden och maleriet.

Nedan foljer en beskrivning av virdeflédesanalysen, bade en visuell kartliggning samt be-
skrivning 6ver nuldget. Virdeflodesanalysen visualiseras i tva figurer enligt nedan, figur 4A
och figur 4B:
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Nedan féljer en beskrivning av figur 4A:

Leverantor levererar dragimne en gang i veckan, antalet kan variera beroende pa VCE:s
prognos och dragimnen foérvaras i ett leveranslager. Nista operation dr att dragaimnet skall
svarvas. Svarven har en buffertyta bredvid dir dragimnen forvaras. Anledningen till att det
finns en buffertyta édr att dragimnet maste vara rumstempererat nir det svarvas, vilket in-
nebir under vintertid att dragimnet maste ligga inomhus i minst 8 timmar. Operatéren vid
svaren svarvar dragimnen enligt produktionsorder i Flexnet och SAP och placerar direfter
det firdigsvarvade dragimnena i ett kranlager, bade litta och tunga dragimnen svarvas.
Svarven foljer inte produktionsordrarna slaviskt, detta pa grund av stilltider, utan varvar
mellan ett antal litta for att sedan svarva ett antal tunga.

Nista operation ir att dragimnet bearbetas i en fleroperationsmaskin dar
bland annat kanter jimnas till och hal borras som sedan behovs for att
kunna fdsta den pa dumpern. I mitten av operationen kommer dragim-
net ut ur maskinen for att operatoren ska sikerstilla och kontrollera att
resultatet dr av ritt kvalitet och att maskinen bearbetat korrekt. Ar drag-
amnet av ritt kvalitet matar operatéren in dragimnet i en tvitt som tar
bort damm och andra partiklar for att fargen ska fasta bittre. For att gora
dragimnet redo for att malas placeras det i en gul maskeringsfixtur (se fi-
gur 5 som visar ett rott dragimne placerat i en gul maskeringsfixtur),
detta for att skydda bearbetade ytor mot firg. Slutligen placeras dragam-
net och maskeringsfixturen pa en buffertyta i vintan pa att malas. Drag-
iamnen fordelas pa tva ytor, en yta for tunga drag och en for litta.
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Nedan féljer en beskrivning av figur 4B:

Maleriets truckférare kommer sedan och himtar dragimnet och maskerar det sista for att
inte fa farg pa bearbetade ytor. Maleriet arbetar efter sekvensstyrning vilket innebar att de
malar en maskin 1 taget. I forsta sekvensen hinger de upp dragimnet tillsammans med en
framram och pdborjar malning. I nista sekvens malas en bakram f6ljt av en korg och av-
slutningsvis mélas komponenter som fjirde sekvens, sedan borjar det om. Malningen sker
sedan i sex faser. Den forsta fasen ar robotmalning dir en robot helt enkelt malar. I den
andra fasen utférs manuell malning av en operatér pa de ytor roboten inte kan mala. Tredje
och fjirde fasen dr ugnar dér firgen hirdas for att sedan kylas av i den femte fasen. Den
sjitte och sista fasen dr avmaskering dir operatorer tar bort maskeringar och placerar bla.
draget i en buffertyta och ir dirmed redo att monteras pa dumpern.

En sak jag upptickte nir jag gjorde nulidgesanalysen var att VCE i Braas dven férser Volvo
Parts och VCE Pedeneiras (fabrik i Brasilien) med drag. Da maleriet malar en maskin i ta-
get men aven malar dragimne som skall skickas till Parts och PED finns det tva floden 1
denna process. Eftersom fabriken 1 Braas arbetar efter ett taktat flode blir hanteringen av
PED/Parts drag en direkt storning.

Utifran de mattal jag fick fram under analysen gick det snabbt att inse att maleriet ar flask-
halsen i detta flode, detta da ledtiden i maleriet dr betydlig lingre dn vad det tar exempelvis
for att gora ett dragimne redo f6r malning.
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6.1.1 Problemanalys

Da jag skulle identifiera de problem som fanns i dragflédet inspirerades jag av att anvinda
Goldkuhl & Réstlingers metod for en problemanalys. Detta for att fa en tydlig visuell bild
over vilka problem som fanns samt vad orsakerna och effekterna var.

Problemanalys blev enligt figur 6:

Operator
producerar inte
enligt order i SAP

v v

Inga tydliga
instruktioner for
hantering av
PED/Parts drag

Oregelbundet
kundbehov

Operatér i flodet
kanner inte till
kundbehoven

\
4

Oregelbundet

flode Tryckande fléde

—

Overproduktion

h 4 V—‘—V

Packningen vet
inte nar de ska Sloseri Brist pa
hémta drag till maskeringsfixturer

PED/Parts

(Figur 6)

Utifran problemanalysen har jag identifierade f6ljande huvudproblem (markerade med fet-
stil i figur 6).

e Overproduktion
o Da operator inte producerar enligt produktionsordrar kinner de inte till
kundbehovet vilket leder till 6verproduktion f6r att det inte ska bli brist pa
dragimne.
e Tryckande och oregelbundet fléde
o Da operator bland annat inte kinner till kundbehovet strivar man efter att
utnyttja maskinernas kapacitet till max vilket leder till 6verproduktion. Ore-
gelbundet fléde ér det for att maleriet malar ibland flera drag at gingen me-
dan man ibland endast malar ett drag enligt sekvens som beskrivs under fi-
gur 4B. Maskinverkstaden kianner inte till maleriets behov.
e Inga tydliga instruktioner f6r hur drag till PED /Parts skulle hanteras.
o Nir jag gjorde nuligesanalysen identifierade jag tva fléden. Ett flode som
gar till montering av drag och ett flode som gar till PED och Parts. Da
VCE inte arbetar efter tvd fléden vet de inte vilka drag som ska till monte-
ringen respektive PED och Parts.
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6.1.2 Forandringsforslag

For att atgiarda de problem som identifierats togs féljande forindringsforslag fram:

e Sitta upp tydliga och visuella buffertnivaer for lagerplatserna.

0 Med tydliga och visuella buffertnivaer elimineras mojligheten att Gverpro-

ducera samt att det blir ett mer dragande fléde 4n ett tryckande.
e Producera efter produktionsordrar enligt en sekvenslista.

o Genom att producera enligt ordrar produceras precis sa manga drag som
kunden har behov av, och dirmed ga frin ett tryckande flode till ett dra-
gande.

e Tydliga instruktioner f6r hur drag til PED och Parts ska hanteras.
“Medvetet” stora produktionen genom att mala drag pa bestimda tider.

o Di det inte dr ett alternativ att sluta producera drag till PED och Parts bor
man istillet bestimma fasta tidpunkter da de dragen ska produceras. Det
vill sdga gora skillnad pa flodena och skriva tydliga férhallningsregler for
hur dragimnen ska hanteras beroende om de ska ga produktion eller PED
och Parts.

6.1.3 Onskat framtida tillstand

Efter att ha analyserat nuliget, problemen samt tagit hinsyn till férindringsférslagen fort-
satte jag att gora en visionskartligening, d.v.s. en analys av onskat framtida tillstind med
utgangspunkt ifran min uppdragsbeskrivning. Da blaa ringarna illustrerar var forindrings-
torslagen applicerats i flédet jamfort med nuligesanalysen.
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~
START
AR
STARTA
START BESTALLA:
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(Figur 7A)

Figur 7A fortsitter enligt figur 7B:
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Nedan féljer en beskrivning av hur férindringsforslagen har realiserats:

e I, enligt figur 7A, visar en fordndring i leverans av dragimne. I nuligesanalysen
levererades drag en gang i veckan. For att fa ett mer dragande och regelbundet
fléde har leveranserna av dragimne fran leverantor dndrats till tre dagar 1 veckan.

e Producera efter produktionsordrar enligt en sekvenslista.

o

Som det gar att se i figur 7A, F2, ska operator vid fleroperationsmaskinen
producera enligt en sekvenslista som innehéller produktionsordrar. Da
manga andra arbetsgrupper i fabriken anvinder sig av att producera enligt
en sekvenslista var det inte svart att skapa en siadan lista for operatérerna i
fleroperationsmaskinen. Planeraren for detaljtillverkningen tog fram en se-
kvenslista som operatorerna sedan trinades i att arbeta efter.

e Sitta upp tydliga och visuella buffertnivaer pa lagerplatser

O

o

O

o

Som illustreras 1 figur 7B, F3, F4 samt F5 finns det tydliga visuella buffert-
nivaer.

I nuldgesanalysen var F3 uppdelad i tva buffertar med litta respektive tunga
drag. Med férindringen dr buffertytan numera uppdelad i drag till produkt-
ion respektive drag till PED och Parts. Buffertytan med drag till montering
styrs av en min och max niva. Aven drag som ska till PED och Parts styrs
av en min och max niva. For att tydligt visa vilka nivder som giller har det
satts upp skyltar 6ver min och max grins samt dragits markeringar i golvet
for att tydligt visa hur de ska sta. For att komma fram till en limplig buf-
fertniva har jag anvint mig av historisk data i form av tidigare produktions-
nivaer.

Vid F4 fanns det i nuldgesanalysen ingen begrinsning fér hur manga drag
som kunde std innan maleriet. Med férindringsforslagen styrs dven denna
yta av en min och max niva, med en skylt och markeringar i golvet.
Forindringen i F5 har blivit att gd ifran en dnda stor buffertyta till en upp-
delning pé tre ytor. En yta f6r drag till montering, en yta f6r drag till PED
och Parts samt en yta for drag som ska * formonteras eller som tillhér pro-
jekt. Drag som produceras till férmontering och projekt gors det ingen
skillnad pa i borjan av flédet utan forst nir de avmaskeras och placeras 1
denna sista buffertyta. Aven dessa tre ytor ir mirkta med min och max
granser samt markeringar 1 golvet
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e “Medvetet” stora produktionen genom att mala drag som ska till PED och Parts pa
bestimda tider.
o Som illustreras i figur 7B, F3, dr buffertytan uppdelad f6r drag till produkt-
ion respektive drag till PED och Parts. For att veta nir drag till PED och
Parts ska malas har det faststillts fasta tidpunkt tva ganger i veckan da dessa
drag ska malas. Genom att ha dessa tidpunkter stér man “medvetet” pro-
duktionen och kan dirfér planera sin produktion mer férutsigbart.

7 Resultat

Nedan foljer resultaten av de forindringar (F1 — F5) som genomforts. For att pa ett enkelt sitt som miy-
ligt har jag valt att illustrera resultatet i form en text kopplat till figur 7.4 och 7B.

7.1 FIl - Dragamne levereras oftare

Genom att fa leverans tre dagar i veckan istillet for en dag har flédet blivit mer regelbundet
samt den totala kapitalbindningen och ledtiden (frin leverans av dragimne till fardigt drag)
minskat.

7.2 F2 - Producera efter produktionsordrar enligt sekvenslista

Genom att producera efter en sekvenslista som innehaller produktionsordrar produceras
bara si manga drag som faktiskt behovs. Varje drag som tillverkas har en slutkund. Se-
kvenslistan innehéller bade ordrar som ska ga till montering samt ordrar som ska ga till
PED och Parts.

7.3 F3 - Tydlig & visuell buffertniva i maskinverkstaden

Resultatet av F3 illustreras nedan enligt figur 8, som dr en layout 6ver maskinverkstaden.
De blaa ringarna visar vart forindringarna gjorts. I den vinstra ringen placerades tidigare
tunga drag medan de litta placerades i den hégra ringen. Fordndringen har resulterat 1 att
den vanstra ringen ir en buffertyta for drag till monteringen medan den hogra ringen visar
var drag till PED och Parts placeras.

KRANLAGER

FLEROP

(Figur 8)

16



Genom att ha tva separata buffertytor for drag till produktion och drag till PED och Parts
visualiseras de tva flodena tydligt. Genom att sitta upp min och max buffertniva pa bada
ytorna minimeras risken for 6verproduktion, da vid max buffert stannar produktionen.

Vidare har ocksa en visuell buffert skapats for maleriet da de vet exakt hur manga dragim-
nen som ska malas vid de forutbestimda tidpunkterna. Maleriet behéver bara himta det
som star 1 ytan utan att ha kontroll pa hur manga dragimnen som ska malas. Kontrollen
sker av operatorerna i fleroperationsmaskinen som placerar sa manga dragimnen som PED
och Parts behover.

7.4 F4 - Tydlig & visuell buffertniva for drag som ar redo att
malas

I nuldgesanalysen framgick det att denna buffertyta kan variera i olika antal dragimnen. Da
maleriet malar enligt sekvens behovs inte ett 6verflod av dragimnen sta reda for malning.
Dirfér har denna buffertyta mirks upp med min och max grins samt markeringar i golvet.

1.5 F5 - Tydlig & visuell buffertniva for fairdigmalade drag

Resultatet av I3 illustreras nedan enligt figur 9, som ér en layout 6ver buffertyta for far-
digmalade drag. Istillet som tidigare att denna yta enbart var en enda star lageryta f6r drag
har férindringen medfort till en uppdelning av tre buffertytor f6r drag till montering, drag
till férmontering/projekt samt drag till Packus (PED & Parts)

DRAG DRAG DRAG
MONTERING — DRAG MED FRAMRAM PROJEKTDRAG ~ GRON FLAGGA PACKUS
Min: 6 st FORMONTERING — . FLAGGA Min: 0 st
Max: 12 st Min-0 st Max: 12 st
[CATTA] [TUNGA| TUNGA Max: 8 st
|DRAG DRAG DRAG

(Figur 9)

Resultatet av denna visuella uppdelning har medfort att det har blivit littare att ha kontroll
Over sina nivaer. Genom att ha en byffertyta till Packus (PED & Parts) vet personalen i
Packningen/Packus nir de ska himta drag for att skicka dem till PED och Parts. Da mile-
riet malar drag till PED och Parts pa bestimda tidpunkter tva ganger i veckan vet Pack-
ningen/Packus nir dragen idr klara att himtas.
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Genom att visualisera hur manga drag som ska till montering blir det littare att uppritthalla
en godtycklig buffertniva, alltsa 6verproduktion minimeras.

1.6 Tydliga instruktioner for drag till PED och Parts

For att fa battre kontroll 6ver hanteringen av drag bestimdes det att drag som ska skickas
till PED och Parts ska malas pa bestimda tider, tva dagar i veckan. Anledningen till att det
blir tva dagar i veckan dr for att ticka de eventuella avvikelser som kan uppsta da behovet
fran PED och Parts varierar. Planeraren for detaljtillverkningen ligger in bestillningarna i
maskinverkstadens sekvenslista som operatérerna sedan producerar efter. I Maskinverksta-
den har drag till PED och Parts fatt en egen buffertyta som fylls upp av operatérerna. Vid
de bestimda tidpunkterna tommer maleriet de drag som stir i den ytan. Efter malning
finns det ocksa en yta for drag som ska till PED och Parts. Da de malas pa bestimda tider
vet Packningen/Packus nir de kan himta dragen.

Resultatet av att ha tydliga och uppmirkta buffertar for bland annat PED och Parts ir att
det inte kravs nagon kommunikation mellan de olika arbetsgrupperna. Planeraren for de-
taljtillverkningen ansvarar fOr att bestillningarna kommer in i maskinverkstaden sekvens-
lista. Operatorerna i maskinverkstaden ansvarar for att bestillningarna placeras 1 ytan for
PED och Parts innan de tva bestimda tidpunkterna. Maleriet ansvarar for att den ytan
toms vid de tva bestimda tidpunkterna och placerar de firdigmalade dragen efter maleriet i
buffertytan for Packus. Packus ansvarar for att drag som finns 1 deras byffertyta toms sa
fort det finns drag stillda dar.

7.7 Mindre forandringar som gjorts

Under arbetet med dessa forandringar uppkom det mindre férandringsbehov for att siker-
stilla att forindringarna kunde genomforas.

e Dor att ge maskinverkstaden ritt forutsittningar att styra mot min och max buffert-
nivaer, byggdes sex extra maskeringsfixturer for att forhindra att deras arbete skulle
avstanna i bristen pa maskeringsfixturer.

e Dr att fa ett jimna fléde har avtalet med Parts dndrats. I borjan av projektet hade
Parts ett avtal med VCE 1 Braas att det var godtyckligt med variation i bestallning-
arna. Med det nya avtalet maste Parts bestilla 1 ”batcher”. En ”batch” ir ett forut-
bestimt antal drag.

7.8 Resultat i siffror

Da jag anvint mig metoden virdeflodesanalys fick jag bland annat ut ledtider 6ver proces-
sen. Da mitt uppdrag har varit att optimera dragflédet har jag inte gatt in i de olika operat-
ionerna for att f6rsoka korta ner ledtiderna, utan jag har istillet fokuserat pd att minska led-
tiderna for hur linge dragen befinner sig i flédet. Vid en jaimforelse med nuligesanalysen
och de maxbuffertar jag satt upp i flodet har ledtiden for dragen i flédet minskat med ca 7
% for litta drag samt en minskning med ca 43 % for tunga. Jamfér man sedan kapitalbind-
ningen 1 hela flédet har den minskat med ca 27 %.
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8 Analys

Under projektet har jag haft mycket nytta av de olika teorier och metoder for att komma
fram till limpliga forindringsbehov for att sedan genomféra forindringarna och dirmed
uppna malen. Nar man arbetar med férindring dr det valdigt latt att hamna 1 ”sjalvklarhet-
er”, det vill siga man kan hitta teoretiska stod for att en forindring maste genomforas.
Dock insag jag ganska snabbt att ingen férdndring kan ske om man inte far med sig de per-
soner som arbetar inom det omradet du vill férandra. I min utbildning finns kursen ”Orga-
nisation, ledarskap & kulturella perspektiv’, som for 6vrigt var en vildigt intressant kurs.
Kurslitteraturen i den kursen var bland annat "Hur moderna organisationer fungerar” skri-
ven av Jacobsen & Thorsvik. Den litteraturen behandlar mycket om hur man ska driva f61-
andringar i en organisation.

Jacobsen & Thorsvik (2008) har sammanstillt sex punkter som ér viktiga att for att lyckas
med en forindring.

1. Skapa en kinsla av kris, det vill sdga ett det finns en vilja om att férindring maste
ske for att kunna l6sa denna kris.

2. Formulera en klar vision av vad som ska uppnas med foérindringen.

Kommunicera till hela organisationen vad som ska férindras.

4. Skapa en tydlig och stark koalition bakom férindringarna, framforallt med de som
paverkas mest av forandringarna.

5. Forindra i sma steg.

6. Stindigt understryka de positiva effekterna av férindringen samt tona ner eventu-
ella motgangar.

bl

Nedan f6ljer en analys av mitt uppdrag utifran dessa sex punkter

Vid starten av min praktik fick jag ett uppdrag om att dragflodet inte fungerade som det
skulle. Detta uppdrag var bland annat skrivet av cheferna fér de arbetsgrupper som ir in-
volverade i dragflodet. Vid undersékningen av nuldget framkom det ocksa fran arbetarna i
flodet att det fanns problem med dragflédet. Med chefer och arbetare som bada ansag att
en forandring var tvungen att genomforas for att 16sa problemen fanns det redan en s.k.
kris som Jacobsen & Thorsvik skriver om.

I forsta skedet av projektet gjordes en nuligesanalys som forankrades med bade projekt-
gruppen samt arbetarna vid respektive operation om att den var korrekt. Utifran nuligesa-
nalysen samt den information som samlats in angiende de problem som fanns, samman-
stilldes en vision &ver ett Onskat framtida tillstind. Aven visionen férankrades med pro-
jektgruppen for att sakerstilla att de forindringar som krivdes var mojliga att genomfora.
Nir problembilden var tydlig och férindringsbehoven faststillda kallade jag till ett mote
dir arbetare fran dragflédet nirvarade. Pa detta mote spreds information av vad problemen
var samt vilka forindringar som krivdes for att 16sa dem. Under hela projektet arbetade jag
mycket med att samla in synpunkter samt informera alla om vad som hinde i projektet.
Genom att arbete pd detta vis sikerstilldes att alla var informerade med vad som hinde i
projektet samtidigt som alla fick en kinsla av att de var med i beslutsfattandet. Detta i sin
tur ledde till att motstandet for férandringarna var nistan obefintliga.

Att stindigt informera samt forindra i smad steg var ndgot som ansags vara viktigt genom
hela projektet. Detta eftersom de arbetsgrupper som involverades av forindringen mer eller
mindre aldrig utsatts for ett forandringsarbete. Manga av arbetarna arbetar pa samma sitt
som de gjorde nir de borjade sin anstallning. For att sdkerstalla att forandringen skedde i
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sma steg informerades och forankrades alla tankar och idéer innan det var aktuellt for att
testkora dem. Forsta skedet i forandringsarbetet var att lira operatorerna vid fleroperat-
ionsmaskinen hur en sekvenslista fungerar och hur de ska producera enligt ordrar. Nir
operatorerna behirskade detta borjade de sedan att testa att styra mot buffertnivaerna och
producera enligt sekvens. Detta samtidigt som maleriet borjade testa att mala drag till PED
och Parts vid tva bestimda tidpunkter. Arbetet med att fa alla involverade att arbeta pa
detta nya sitt krivdes tilamod och uppmuntran for att sikerstilla att de inte skulle dterga
till ”det gamla vanliga”. Alla synpunkter och problem under hela projektet samlades in kon-
tinuerligt for att dessa problem inte skulle kunna bli storre dn vad de egentligen var.

8.1 Analys utifran litteraturanknytning

8.1.1 Vairdeflodesanalys

Genom att anvinda mig av verktyget virdeflodesanalys hjilpte det mig att fa en klar och
tydlig bild 6ver hela flodet samt mitvirden som jag kunde anvinda for att hitta forbatt-
ringsomraden.

8.1.2 PDCA

Denna metod hjilpte mig pa att enkelt och bra sitt strukturera och kontrollera allt det ar-
bete och forindringar som gjorts genom hela projektet. Da Volvo CE sjilv arbetar med
denna metod nir de driver projekt, arbetade jag fran borjan med att dokumentera arbetet i
dessa fyra faser. Pa sa vis hade jag hela tiden kontroll 6ver vad som hinde i projektet, samt
vad och vem som skulle gbra vad.

8.1.3 Forandringsanalys

Jag valde inte att tillimpa Goldkuhls & Réstlingers forandringsanalysen fullt ut da jag inte
ansag det vara nodvindigt for att fullgéra mitt uppdrag. Jag snarare himtade inspiration for
att hjilpa mig identifiera huvudproblemen. Genom att strukturera upp problemen i en pro-
blemanalys kunde jag fa en klar och tydlig bild 6ver vad problemen berodde pa samt vilka
konsekvenser de gav. Aven genom att ha en klar bild 6ver problemen gick det littare att
kontrollera att forindringarna ledde till att problemen l6stes.

8.1.4 Leanproduktion

Volvo CE i Braas strivar efter att arbete enligt Leanproduktion. Dock insig jag ganska
snabbt att pa det omrade mitt uppdrag innefattade anvinde man inte sig av de principer
som utgdr Lean. Under hela projektet har jag f6rsokt att ha Lean principerna i bakhuvudet.

Under projektet har jag fokuserat pa vad slutkunden vill ha, alltsa i mitt fall monteringen
och Packus (PED & Parts). Genom att endast producera drag som dr kopplad till en slut-
kund uppnis ett mer leantink. Genom att sitta upp tydliga buffertnivaer har flodet gatt
ifran ett tryckande flode till ett mer dragande. Med att sitta upp min och max grinser har
ocksa virdeflodet blivit battre da kapitalbindningen i hela flédet har minskat.

De férindringar som gjorts under projektet har ocksa medfort att Leans former av sloseri
har minskat. Overproduktion har minimerats d4 de producerar endast drag som har en
kundorder. Aven genom att sitta upp min och max grinser férhindrar éverproduktion da
nir max grins dr nadd avstannar produktionen. Vintan har ocksa forbittrat da flodet har
blivit jaimnare da leverans av drag har blivit jimnare, Parts bestiller i ”batcher” samt att de
nu producerar efter order. Sloseriet transporter har ocksa minskat da layouten i maskin-
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verkstaden mer blivit tydlig 1 form av tva ytor, en for drag till monteringen och en foér drag
till PED och Parts. Da tydliga buffertnivaer 1 hela flodet har satts upp har ocksa lagerhall-
ningen minskat.

8.2

Forslag pa vidare forbattringar
Implementera sekvensstyrning i svarven.

— For att fullt ut producera enligt produktionsordrar ska svarven ocksa arbeta
med en sekvenslista. Da stora forindringar redan gjorts inom maskinverk-
staden implementerades detta inte pa svarven.

Minimera onddiga forflyttningar

— Det finns aktiviteter inom maskinverkstaden som kan kategoriseras som
onodiga forflyttningar. Dock krivs det en nirmre undersokning for att
identifiera exakt vilka aktiviteter som inte dr nédvindiga.

Undersoka moijligheten att implementera liknande forindringar pa bak- och fram-
parti.

— Forutom bearbetning av dragimne, bearbetar fleroperationsmaskinen bak-
och framparti. Genom att implementera liknande férindringar pa dessa fl6-
den kan dven forbattringar uppnas inom det omradet.

Dokumenterad rutin for avvikelser.

— Eftersom lagerhéllningen har minskat dr man ocksa kinsligare f6r avvikel-
ser. Dirfor dr det rekommenderat att skapa en dokumentation Gver vilka
rutiner som ska gilla nir avvikelser uppstir. Genom att ha dessa rutiner gar
det att atgirda problemen innan de har vixt sig for stora.
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9 Reflektion

Under min termin 5 har jag verkligen fatt mojlighet att applicera och anvinda den kunskap
jag samlat pa mig under min utbildning. Genom att fa ansvar for ett projekt och driva det 1
den riktning jag ansag vara limpligast har jag fatt manga nya intryck och virdefulla erfaren-
heter inf6r stundande arbetsliv.

Att fa mojlighet att driva ett projekt som en riktig” projektledare har givit mig en storre
forstaelse for samspelet mellan manniskor och vad som krivs for att lyckas med en férand-
ring. Erfarenheten jag tar med mig frain min praktik dr féljande:

Under min utbildning har jag lirt mig manga teorier om hur saker och ting ska fungera. Det
jag lart mig under denna praktik dr att teori ar vildigt bra att ha med sig men att det 4nda i
slutindan handlar om att fa med sig minniskorna som ir delaktiga i en férindring. Manni-
skor som utsitts for forindringar lyssnar inte pa vad ”skolboken” siger, de lyssnar pa leda-
ren. Nir jag paborjade min praktik hade jag samlat pa mig 120 av 180 poing. Jag skulle vilja
dela upp det jag lirt mig under min utbildning i tva kategorier, utifran hur min praktik fak-
tiskt har sett ut.

e Kategori 1 —I denna kategori ingar den kunskap jag samlat pa mig som hjilper mig
se helheten inom informationslogistik samt ger mig en bra kunskapsgrund att utga
ifran. Tittar man pa hur stor del denna kategori omfattas av de 120 poidng anser jag
att 105 av dem ligger under denna kategori.

e Kategori 2 — I denna kategori finns de metoder jag samlat pa mig som handlar om
hur man bland annat arbeta med foérindring. Alltsa, resterande 15 poidng hamnar 1
denna kategori. Dessa 15 poing ir 6ver tva kurser, ”Arbetspsykologi” och ”Orga-
nisation, ledarskap & kulturella perspektiv’’.

Anledningen till att jag tror mitt projekt blev lyckat beror pa att jag hade en bra kunskaps-
grund att utga ifran, framforallt teorier. Denna kunskapsgrund har jag fatt mojlighet att an-
vinda praktiskt. Dock anser jag att denna kunskap inte skulle kunna anvindas om jag inte
haft de kunskaper och metoder inom omradet att férindra en minniska eller organisation.
Kategori 1 gav mig manga tankar och idéer om vilka forindringar som krivdes samt vad
som krivdes for att na ett bittre resultat. Kategori 2 gav mig verktygen att forverkliga dessa
torandringar hos minniskan och organisationen.
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