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Forord
| kandidatprogrammet fér Informationslogistik ingar en verksamhetsforlagd projekttermin dar eleven
ska genomfdra ett projekt som skapar varde for foretaget. For att examineras pa kursen som omfat-
tar 30 hogskolepoang skall eleven skriva en rapport om sitt projektarbete som senare ska redovisas
pa ett seminarium.

Jag har valt att géra mitt projektarbete pa Emballator Lagan Plast i Ljungby darfor att det ar ett in-
tressant foretag. De har tagit fardriktning mot hogt uppsatta mal, de ligger ocksa i framkanten med
sitt Lean-arbete som de fick tilldelat sig Svenska Leanpriset for 2011. Att jobba pa ELP en hel termin
ser jag som oerhort utvecklande och meritgivande.

Projektet jag har genomfort hostterminen 2012 ar processkartlaggning pa ELPs utvecklings- & indust-
rialiseringsavdelning. Dar vill jag tacka Alla skéna snubbar som jobbar men framférallt min
handledare Roland Engnell samt Anders Jarmin for ert engagemang och er tid. Aven tack till alla er
andra som gjort arbetet roligt.




Sammanfattning
Under kandidatprogrammet for informationslogistik ingar en termins projektarbete som ar verksam-
hetsforlagt. Jag har valt att géra min termin pa Emballator Lagan Plast med processkartlaggning av
deras utvecklings & industrialiseringsavdelning. Initiativtagare till detta var min handledare och ut-
vecklingschef pa avdelningen Roland Engnell. Anledningar var att de av olika sjal inte jobbar rutin-
massigt utan valdigt adhoc med perspektiv pa dagens verksamhet. Min roll har varit att rita upp hur
de ska arbeta i framtiden och skapa nya rutiner efter det.

ELP &r ett tillverkningsféretag som inriktat sig pa plasthinkar, burkar och tillhérande lock. De dgs av
Herenco koncernen och ingar i en stor grupp Emballator féretag som ar specialiserade pa olika omra-
den av packeting. Herencos vision ar att de ska bli nordens ledare férpackningskoncern. 2012 om-
satte ELP ca 250 miljoner och var ca 100 anstéllda. ELP har de senaste aren arbetet hart med att im-
plementera Lean filosofin i hela fabriken, vilket belénades 2011 med Svenska Lean-priset.

Da denna processkartlaggning ar en del i deras fortsatta arbete med Lean har jag fokuserat pa teori
om just Lean och dess verktyg och nytta. Jag ger dven i teorikapitlet en introduktion i processtank,
vad ar en process? samt vad kan en processkartlaggning gora for nytta? Vidare presenterar jag teori
om hur en process kan matas i mognad.

For att kunna gora processkartlaggningen har jag samlat information genom flera olika kvalitativa
metoder rekommenderade av Jacobsen (2002). Det genom 6ppna individuella intervjuer, gruppinter-
vjuer, observation och kallgranskning. Jag har foljt Utvecklingschef Roland Engnell i sitt arbete. Jag
har ocksa tagit rygg pa Anders Jarmin som ar operativ teknisk ledare och samordnade 6ver industria-
liseringen pa avdelningen, da han &r samordnare 6ver processagarna som praktiskt jobbar med det
jag har kartlagt. For att rita mina kartor har jag tagit del av en standard ELP tidigare tagit fram och
anvant mig av programmet Microsoft Visio. Vi insag ganska snabbt att det var stora och manga pro-
cesser som jag skulle behéva rita upp men tiden har gjort att vi fokuserade pa uppdrag och projekt
for att fa kvalitet och djupet i kartlaggningen istallet for bredden.

Jag har skapat flertalet kartor som beskriver det dnskade laget att bedriva projekt och uppdrag pa, pa
avdelningen. Till det ar det kopplat nya rutiner. Av viss sekretessman kan jag inte publicera hela min
processkartlaggning i detta arbete da det kommer ligga offentligt pa CILs intranet. Jag har i en annan
rapport stalld till féretaget presenterat hela mitt arbete. Jag har dven gjort en powerpoint till foreta-
get i representationssyfte av hur de ska jobba.

| denna rapport redovisar jag hur informationsflodet in pa avdelningen ser ut samt vad den informat-
ionen ska generara i for olika typer av arbetssatt. Jag beskriver hur de arbetar idag och hur det ar
tank att de ska arbeta i framtiden med sina nya rutiner.
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1. Inledning
I inledningskapitlet kommer ni att fa en klar bild av féretaget, vilka Emballator Lagan plast édr samt
vad de gér. Ni kommer ocksa introduceras i problembeskrivningen och vad uppdraget ska genera.

1.1 Foretags presentation
All information om Emballator Lagan plast under detta delkapitel har hdmtats fragn ELP interna Power
Point gjord av Christian Silvasti 12-12-03.

Emballator Lagan plast &r ett smalandskt foretag med anor sedan 1965, da som Lagans mekaniska
verkstad. De bdrjade producera plasthinkar 1973 och bytte darefter namn till Lagan plast 1974. 1983
koptes Lagan plast upp av familjedgda Herenco som sedermera forvarvade fler plasttillverkare som
kom att kallas Emballator gruppen. 1997 bytte Lagan plast namn till Emballator Lagan plast.

| Emballator gruppen ingar flera plasttillverkare i Sverige bland annat V&xjo plast och Mellerud plast,
alla med olika inriktningar av plasttillverkning. Emballator gruppen omsatter ca 1,3 miljarder kronor
och star for lite mer an en tredjedel av Herencos omséttning pa 3,2 miljarder 2012. Herencos vision
ar "Vi ska bli Nordens ledande férpackningskoncern”. Emballator Lagan plast omsatter ca 250 miljo-
ner 2012 och ar ca 100 anstallda.

Emballator Lagan plast utvecklar och tillverkar forpackningslosningar i formsprutad plast. Deras af-
farsidé ar "Tillsammans skapar vi hallbara forpackningskoncept med fokus pa kundupplevelsen”.
Arligen sprutar de 25 miljoner hinkar, 60 miljoner burkar och 85 miljoner lock. Materialet de anvan-
der ar polypropen som &r ett miljovanligt material som kan ateranvandas flertalet ganger samt bran-
nas utan att efterlamna farliga gifter. De ar certifierade med I1SO standard 14001 som ar just en milj6
certifiering. De ar dven certifierade enligt ISO 9001 kvalitetsledningssystem samt ISO 22000 livsme-
delssdkerhet.

Deras storsta marknadssegment ar livsmedel och kemteknisk industri som farg, lim och spackel. De
séljer framforallt till den nordiska marknaden men exporterar aven till exempel Canada. Kunder ar
bland annat Skanemejerier, Jotun, Alcro Beckers m.m. Deras storsta konkurrenteter ar Superfors.

Fore 2005 hade ELP sju VD:ar pa fem ar med roda siffror som féljd. De tappade kunder och mark-
nadsandelar till konkurrenter. 2004 fick ELP en ny VD Christian Silvasti, som borjade implementerade
Lean filosofin. De har sedan 2005 vuxit med 200% i omsattning och 20% i personal. De har implemen-
terat Lean filosofin i varenda detalj i verksamheten, vilket belénades med Svenska Lean priset 2011.
ELP har satt som mal att ha en omsattning pa 500 miljoner 2015 da de firar 50 ar. Gor de det kommer
ELP stdnga en vecka och alla som jobbar dar aka pa 1 veckas solsemester. Incheckningen skedde i
februari 2012 dar alla férsdkrade att de jobbar efter malen och fick skriva pa ett avtal att de ar med
pa forbattringsresan.




1.1.1 Utvecklings- och industrialiseringsavdelningen
All information om utvecklings & industrialiseringsavdelningen ér hémtad frén personlig kommuni-
kation med utvecklingschef Roland Engnell om inget annat anges.

Utveckling &

Industrialisering

O,)e';l:;;:ikm*
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Bild 1 dr egengjord for att visualisera hur utvecklings- och industrialiseringsavdelningen dr uppbyggd med processer som dr genomgdende
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produktion.

Utvecklings och industrialiseringsavdelningen har som syfte att driva féretagets produkt och pro-
cessutveckling. De ska vara innovativa med att utveckla nya produkter och produktdetaljer som ar
konkurrenskraftiga pa marknaden.

Avdelningen dr uppbyggt pa tva ben, ett som ansvarar for processer och ett som ansvarar for kon-
struktion, se bild 1 ovan. For varje process finns det en eller flera dgare som ansvarar for sin process
genom hela verksamhetens produktion. Processagare for exempelvis formsprut ar ansvariga for alla
formsprutor pa bade zon hink, lock och burk. Processagarna samordnas av den operativa tekniska
ledare Anders Jarmin som har huvudansvaret for tekniksidan. Varje processagare ansvarar for att
tekniker och maskinskotare har den kompetensniva som kravs for respektive befattning, annars ord-
nar de utbildning. De ska ocksa vara ett stdd for produktion vid stérre haverier som de ej kan l6sa
sjalva.

Det andra benet konstruktion inriktar sig mot ritning av nya produkter och tillverkning av medkom-
mande verktyg. Som verktygs och konstruktionschef sitter Stefan Nilsson som ritar upp alla produkter
i ett CAD system som sedermera tva verktygsmakare i verktygsverkstaden tillverkar ett formverktyg
till. Ett av ELPs stora konkurrensmedel &r att de har i princip all verktygskonstruktion sjdlva samt att
de dven i manga fall gor sina egna reservdelar till maskinerna.

Samordnare fér de bada “inriktningarna” ar utvecklingschefen Roland Engnell.

1.2 Problembeskrivning
All information om problembeskrivning ér hdmtad fran personlig kommunikation med utvecklingschef
Roland Engnell om inget annat anges.




Sedan 2005 har foretaget arbetat successivt med Lean for att minska sloserierna och forbattra kund-
nyttan. Vilket de har lyckats bra med da de har mer an dubblat sin omsattning under de sju aren.
Men Lean ar inget engangsprojekt utan en livsstil, ett arbete som fortsatter varje dag i varje detalj.

Utvecklingsavdelningen har under de senaste tre aren arbetet mer eller mindre utan rutiner och ge-
nomtankta arbetssatt, detta av olika anledningar. Féljderna av det har blivit att de har jobbat adhoc
massigt utan att dokumentera pa nagot strukturerat satt. Nagra har information samlad pa sina dato-
rer i excel format, medan andra dokumenterar i programmet Axami, medan nagra inte dokumentera
alls.

Ett annat problem som uppstatt under de har aren ar att informationen som kommer in till avdel-
ningen ofta ar kraftigt bristfallig. Det kan sta pa en gul post it lapp att 3500 lock ska koras av den sor-
ten tills torsdag nasta vecka, vilket inte &r optimalt att grunda beslut pa och prioritera arbetsuppgif-
ter utefter.

| februari 2012 slog Emballator gruppen ihop det danska Thy Plast med Lagan plast. Detta innebar att
cirka 30 burk och lock formsprutor flyttades till Ljungby fran Danmark pa ett svep. Trots flera mana-
der av forberedelser och utbildning forflot inte flytten smartfritt. De hade underskattat maskin skick-
et pa Thy maskinerna, vilket ledde till manga maskinhaverier och lang installningsprocess. Detta har
under flera manader paverkat det dagliga arbetet for processagarna, att de fatt lagga mycket av sin
tid till att reparera nar det egentligen ska jobba med processutveckling. Uppskattningsvis lagger de 7
av 8 timmar om dagen pa sa kallade brandkarsutryckningar (Mellin. K, personlig kommunikation,
2012-09-20).

1.3 Uppdragsbeskrivning

Uppdraget ar att jag under min termin 5 ska genomfdra en processkartlaggning av informationsflodet
till och fran utvecklings och industrialiseringsavdelningen, samt kartlagga vilken output avdelningen
ska generera for att kunna komma att stddja de olika avdelningarna i deras arbete och hantering av
produkter.

Projektet ska genomfdras pa utvecklings och industrialiseringsavdelningen men det beror flera 6vriga
avdelningar sdsom produktion, marknad, order och kvalité. Projektet ar initierat av utvecklingschefen
Roland Engnell dels for att han kdnner att avdelningens arbetssatt och rutiner ar bristfalliga och
spontanmassigt, men ocksa dels for att samla den information som de olika avdelningarna kraver for
att kunna utfora sitt arbete till ett samlat dokument, en produkt specifikation. Projektet ligger i linje
med ett tidigare arbete pa marknadsavdelningen som gick ut pa i princip samma sak, att kartlagga
huvudprocessen samt delprocesser for att tydliggora arbetet och dess gang. De hér aktiviteterna
ligger isin turilinje med Lean arbetet som Emballator Lagan plast har jobbat med under flera ar for
att skapa varde i sina processer och undvika sloserier. Intressenterna ar framférallt kunderna som vill
betala for kvalité och inte bristande rutiner, men arbetet gors i forsta hand for att kvalitetssidkra de
vardeskapande aktiviteterna pa ELP.

Resultatet av mitt projekt ska generera en visuell processkarta som tydliggér hur de bor arbeta med
bland annat projekt och uppdrag samt vara teknisk support for produktionen. Vilken vag informat-
ionen ska ga samt i vilket format. Det ska dven generera i en produkt specifikation med samlad in-
formation kring varje produkt som ska stédja produktion.




1.4 Syfte

Rapporten ligger till grund for examination av kursen Verksamhetsforlagt projektarbete med kraven

fran eleven att den ska:

Kunna tillampa ett helhetsperspektivinom damnet informationslogistik pa en konkret pro-
blemldsning i naringslivet.

Erhalla fordjupad kunskap och férstaelse for fragestallningar och problem som hanterats ti-
digare i utbildningen.

Erhalla erfarenhet om hur dess erhdlina kompetens inom informationslogistik kan bidra till
naringslivets utveckling.

Utveckla sin analytiska férmaga, sociala kompetens och formaga att bygga sociala natverk.

Rapportens syfte ar att beskriva processkartlaggning pa ELP utveckling-& industrialiseringsavdelning.

Da manga delar av arbetets resultat ar sekretessbelagda och inte far visas officiellt, innehaller denna
rapport inte till fullo det arbete jag genomfort. Det ligger i en annan rapport som ar lamnad till fore-
taget. Darfor blir detta endast en rapport skriven for examinationen.

1.5 Forklarande ord
ELP- Emballator Lagan plast

1.6 Fortsatt disposition

| kapitel tva kommer jag presentera relevant teori om Lean och processkartlaggning, definit-
ioner av dessa samt hur man kan méta en process mognadsgrad.

| kapitel 3 beskriver jag hur jag har gatt tillvdga med rapporten och min processkartlaggning
p& ELP.

| kapitel fyra kommer jag presentera den del av resultatet som inte ar informationskansligt
och kan publiceras offentligt. Jag kommer ocksa analysera resultatet med teorin samt pre-
sentera nagra av mina egna forbattringsforslag.

| kapitel fem far ni tal del av mina personliga asikter och forslag till fortsatt arbete.




2. Teori

| teorikapitlet kommer ni introduceras i Lean filosofin samt hur Lean kan utveckla ett foéretag. Jag
kommer ocksa presentera teori om processutveckling, da frdmst nyttan med processkartldggning och
varfor det dr viktigt att kartldgga sina processer.

2.1 Omvarldsforandringar och kundfokus.

En sténdig utveckling och forandring i omvarlden gor att féretagen inte kan sitta still i vantan pa kun-
der, med dagens harda konkurrens maste foretagen ligga i framkant for att ens dverleva (Ljungberg
& Larsson, 2001). Lewis Carroll citeras av Ljungberg & Larsson (2001) sid.13 ”in order to stand still,
you have to run very fast”. Med det menar Ljungberg & Larsson att kunder stéller i dagslaget bade
hardare och mer specifika krav pa féretagen de handlar av. De sager lite 6verdrivet att kunden i dags-
laget vill ha noll fel och direkt respons som da ska matchas med noll lager och 100% flexibilitet fran
foretaget. Detta torde 6ka kraven pa effektivitet i det egna ledet sdsom kostnadssankning eller att
ledtider maste kortas, men hur gér man det?

2.2 Lean

Lean har sina anor fran 50-talets Japan da japanen Eiji Toyoda besdkte Henry Fords fabrik i USA, han
fick med sig massor av inspiration till sitt krisande Toyota(Dennis, 2002), inspiration fran industrial-
ismens massproduktionsmetoder och den kritiserade Taylorismen (som i sin tur Henry Ford inspire-
rats av). Toyoda utvecklade sedermera ett satt att tdnka och driva Toyota pa som kom att kallas TPS,
Toyota Production System eller Lean (Dennis, 2002).

2.2.1 Definition av Lean

Lean brukar vanligtvis definieras - reducering av sloserier, men det tycker Bicheno, Holweg, Anhede
och Hillberg (2011) ar en negativ syn pa Lean. De uppmanar folk att titta mot framtiden och téanka
positivt. De definierar Lean — att géra mer med mindre, men hur gér man det? Bicheno m.fl. svar ar
att skapa tankande manniskor. Det handlar inte om att reducera manniskor utan att 6ka produktivi-
teten med samma antal ménniskor. Det gors genom att satta kunden i fokus och skapa miljoer som
driver manniskor till att tanka och vara kreativa. TPS Toyota Production System har ibland darfor
kallats Thinking People System (Bicheno m.fl., 2011).

Modig och Ahlstrom (2011) definierar Lean som tiden i effektiva fléden. Fran det att ett behov har
identifierats tills att det &r satisfierat. Modig och Ahlstrom (2011) jamfor ett gammalt begrepp, resur-
seffektivitet, hur effektivt ett foretag utnyttjar resurserna, mot flodeseffektivitet, tiden som det tar
for “produkten” att flyta igenom hela viardekedjan. Det ar ett matt som kan raknas i siffror och visa
ett varde av hur effektivt aktiviteter foradlar ”produkten”.




2.2.2 Verktyg for Lean
All information i detta delkapitel dr hdmtad fran Bicheno m.fl. (2011) om inget annat anges.

Mal och matetal
Hogstakvalitet, Kortast ledtid, Lagst kostnad
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Bild 2, TPS illustreras ofta som ett hus, hidmtad fran Bicheno m.fl. (2011) sida 19.

Lean eller TPS brukar ofta illustreras som ett hus, se bild 2 ovan, dar grunden &r stabilitet och ett
standardiserat satt att arbeta, den fundamentala byggkonstruktionen ar Just In Time och Jidoka som
star for att skapa kvalitet fran borjan och bara producera det som ska séljas. Taket &r malet att bara
producera det kunden bestéllt pa den snabbaste och effektiva tiden samt kortaste leveranstiden.
Karnan i huset ar den kompetenta medarbetaren.

Med Jidoka principen bygger foretaget in kvalité i vaggarna, det vill sdga att man skapar en process
som producerar ratt fran borjan. Men nar ett problem uppstar stoppas maskinen genast och nagon
|6ser problemet snabbt och denne ser samtidigt till att det inte hander igen genom ett langsiktigt
forbattringsarbete. Ofta anvands det nagon form av Andon system for att visualisera att ett problem
uppstatt.

Just in time innebar att bara tillverka det kunden vill ha nu. Att fa alla processer synkroniserade sa att
sloserier som ojamnhet och Overbelastning minimeras. Ett steg i processen ska bara producera det
som nasta steg i processen behover, i ett kontinuerligt flode.

Kaizen betyder Change Good, forbattring eller stéandig forandring till det battre (Wahlgren. M, per-
sonlig kommunikation, 2012-09-21). Kaizen ar mer an ett verktyg for forbattringsarbete, det ar ett
satt att tanka(www.toyota.forklifts.se). Toyota menar ocksa att det finns ingen process som kan kal-
las perfekt. Tills sin hjdlp kan féretagen anvanda PDCA cirkeln, 5S och 5 varfor for att arbeta med
forandringar. Det géller att alla 4r engagerade och tar del i forbattringsarbetet fran alla nivaer i fore-

taget.

2.3 Processer

Vi stoter pa processer 6verallt idag, bade pa jobbet som i privatlivet. De finns i varje verksamhet, vare
sig de &r definierade eller inte (Modig & Ahlstrém, 2011). Ordet kommer fran latinska ordet pro-
cessus och betyder “fora framat”, och detta som fors framat eller foradlas kallas enligt Modig och
Ahlstrom (2011) flodesenheter. Exempel pa flodesenheter kan vara material som ska foradlas till en
produkt, eller manniskor som véntar pa en diagnos inom sjukvarden, eller information ska leda till ett
beslut (Modig & Ahlstrém, 2011).
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2.3.1 Definitioner pa process

Den vanligaste definitionen av en process ar enligt Ljungberg och Larsson (2001) “... en kedja lankade
aktiviteter”, men det tycker de ar en lite fattig beskrivning som varken beskriver syfte, start och slut
eller sammanhang. Istdllet menar Ljungberg och Larsson (2001) att “En process ar ett repetitivt an-
vant natverk av i ordning lankande aktiviteter som anvander information och resurser for att trans-
formera ”objekt in” till “objekt ut”, fran identifiering till tillfredstéllelse av kundens behov.” ar en mer
komplett definition av en process. Den visar vad processen bestar av och har for syfte, att tillfreds-
stélla kunden. Den har ocksa ett klart start och slut fran identifiering av kunde behov till tillfredstal-
lelse. Definitionen visar ocksa vad processen innehaller, som information och resurser (Ljungberg &
Larsson, 2011).

2.3.2 Varfor processkartlagga?

Ljungberg och Larsson (2001) betonar vikten av att pa ett enkelt och klart satt rita upp organisation-
ens processer for att visuellt pavisa hur de olika delarna sammanbinder och paverkar varandra samt
skapar kundrelaterat varde. Utan att veta vilka de ar kan vi inte utveckla dem vidare. Vidare menar
Ljungberg och Larsson (2001) att det dven ar viktigt att det finns en gemensam syn pa processer. | en
funktionsorienterad organisation uppstar risken att varje avdelning reviderar och utarbetar sina ruti-
ner effektivt utan att se hur de andra funktionernas arbete paverkas. Suboptimering kallas det och
kan manga ganger forsinka processen (Ljungberg & Larsson, 2001).

2.3.3 Mata processer
All killinfo hdmtad fran http.//searchsoftwarequality.techtarget.com/definition/Capability-Maturity-

Model om inget annat anges.

Det finns flera modeller i dagslaget for att méata processers mognad. CMM Capability Maturity Model
ar en av dem som har utvecklats utav SEIl, Software Engineering Institute vid Carnegie Mellon Univer-
sity, Pennsylvania, USA (www.techtarget.com). SEl ar ett forsknings och mjukvaruutvecklingscenter
som sponsrades av det amerikanska férsvarsministeriet. CMM &ar en modell inriktad pa mjukvarupro-
cesser och visar olika nivaer av processforbattring. Den beskriver hur en process gar fran att vara
adhoc massigt till att utvecklas till en disciplinerad och mogen process. SEI menar sjilva att modellen
ar lika tillampbara pa andra processer inom branschen som helhet.

Mognadsgrad
.
T | T e Optimerad process
Predikterbar process

ol e e o aine s o e e

& Definierad process Kantinuerlig process

B P (e S s S S W S S S T S farbattring.
Noggranna MatNINGar orrengiy ky alitets-
Regelratt datainsaml utveckling

Repeterbar process “aldefinierade mal Stodverktyg for att

X Predikterbart resultat
Standardiserad Nealinae T eenrior skapa nya processer|
Dokumenterad

Ledning farproces: ‘a§h E‘__Iimineras
Uppfalining av arbet Farbattringsarbete

Omogen process

Tid

Bild 3, beskriver CMIM, hdmtad frdn http.//tools.effso.se/dokument/mognadsmodellen-%E2%80%93-capability-maturity-model/
2012-12-12
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Modellen CMM har fem nivasteg av olika mognadsgrad for processer enligt techtarget.com. Se bild 3
ovan.

Niva 1, den initiala nivan dar oordning och kaos rader. Det finns ingen struktur pa utvecklingsproces-
sen da de varken ar definierade eller dokumenteras och kan darfor inte repeteras. Kvalitets och kost-
nadsmatningar ar darfor ocksa mycket svart. Framgangar i projekten ar ofta individberoende, det vill
saga beror pa enskilda individer.

Niva 2, pa repeterbar niva. Det har infunnit sig viss kunskap om processerna da de har identifierats
och dokumenterats. De efterlevs ocksa med ett visst repetitivt beteende som kan komma att till viss
del forutspa kvalitet och kostnader.

Niva 3, definierad process. Processen har utvecklats till en standard och de som arbetar med proces-
sen har fatt full kunskap och styrning av projekten genom dokumentation och uppfoljning.

Niva 4, forvaltade processer. Organisationen arbetar kontinuerligt med férbattringsarbete i sin pro-
cess och gor noggranna matningar vid forandringar i processen. Hur forandringar sedermera kan ge
variation i kvalitén och kostnader for projektens resultat.

Niva 5, en optimerad process som standigt forbattras genom forbattringsarbete. Nivan karaktariseras
av valbarhet i processen, hur medveten styrning av processen resulterar i unika projektresultat som
tjdnar organisationens syften.

3. Genomforande
| detta kapitel kommer jag beskriva mitt teoretiska och praktiska tillvdgagdngssdtt med att pro-
cesskartldgga utvecklings och industrialiseringsavdelningen pa ELP.

3.1 Mitt tillviagagangssitt

Jag har gatt in i arbetet med en 6ppen strategi, med det menar Jacobsen (2002) att forskaren trader
in i undersékningen med ett 6ppet sinne utan en teoretisk referensram bak sig som bildat en hypotes
eller teori. Kritiker anser att manniskor har tranats till att se vad de vill se och férbise andra saker och
menar med det att vi manniskor aldrig har ett 6ppet sinne utan alltid refererar till tidigare erfaren-
heter. Vad jag menar med ett 6ppet sinne ar att jag har kommit till ELP med teori men med en obru-
kad erfarenhet.

Innan jag pabdrjade min termin 5 pa ELP sommarjobbade i produktionen under 6 veckor som opera-
tor. Det var en valdigt larorik period, dels fick jag en bra insikt i produktkdnnedom samtidigt som jag

fick en fantastisk mojlighet att uppleva deras satt att driva produktionen pa golvet. Den erfarenheten
gav mig manga fordelar gentemot om jag hade kommit direkt in pa utvecklingsavdelningen.

Da det stod klart att jag skulle processkartlagga deras arbete pa avdelningen borjade jag sdka i dldre
undervisningsmaterial pa ClLs intrandt samt ga igenom relevant litteratur som ocksa anvants under
tidigare kurser for att frascha upp mitt minne lite. Jag dgnade extra uppmarksamt at kursen projekt-
ledning for att forsoka astadkomma en sa noggrann planering av mitt projekt som maijligt for att mi-
nimera risken att jag skulle missa nagot eller helt enkelt inte hinna genomféra mitt uppdrag. Jag har
dven sokt inspiration av tidigare partnerforetagsuppgifter, hur vi har planerat arbete dar for att skapa
en aktivitetslista och en tidsplan.
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Viktigt for mig var att vi fran borjan tillsammans bestamde vad projektet skulle resultera i. Vilka do-
kument som skulle utformas. Aven vad som var motivatorer till projektets start fér att kunna se syf-
tet med kartlaggningen. Under arbetets gang insag vi att det var valdigt mycket att kartlagga och fick
begrédnsa det till bara bryta ner uppdragen och projekten i forsta hand. Kvalitén och djupet pa kart-
laggningen ansag vi viktigare an att hinna kartlagga alla mojliga arendeforfaranden, bredden.

Jag har antagit en kvalitativ ansats da jag tycker det varit det enda sattet att samla information for en
processkartlaggning. Jag har f6ljt Jacobsens (2002) rekommendation om fyra viktiga empiri in-
samlingsmetoder for en kvalitativ insamling. Det ar observation, 6ppna individuella intervjuer,
gruppintervjuer samt kéllgranskning. Jag har férsokt anvanda ett holistiskt synsatt och inte téanka sa
mycket i befattningar utan mer i roller i situationerna (dar jag haft majlighet till det, ibland har det
varit tvunget). Detta for att befattningar kan alltid bytas ut men en bestéllare ar en bestéllare dven
om det ar fran marknad eller orderansvariga.

3.1.1 Urval

Det forsta jag gjorde vara att skapa en kommunikationskarta, det ar inget som ingar i resultatet eller
som kommer presenteras i rapporten utan den var helt och hallet till for min egen del. Nar jag hade

greppat vilka intressenterna kunde vara i mitt arbete borjade jag utrona vilka som var direkt berdrda
och indirekt. Utifran detta skapade jag en intervju lista med viktiga personer som jag ansag skulle ge
viktig input i mitt arbete. Det blev intervjuer i form av personligt méte med:

Roland Engnell- Utvecklings chef

Anders Jarmin- Operativ teknisk ledare
Stefan Nilson- Konstruktorsledare

Anette Larsson- Kvalitetsansvarig

Marcus Wahlgren- Forbattringskoordinator
Linnea Andersson- Séljare

Kenneth Mellin- Processagare automation
Glenn Arvidsson- Processagare formsprut

Manga av gangerna var intervjuerna formella men manga ganger ocksa bara i farten medan vi gjorde
annat. Vissa fick jag aterkomma till igen och igen och igen. Jag, Roland, Anders och Stefan har haft
regelbundna moéten da vi gatt igenom delresultaten pa vagen. Det har 6ppnat till diskussioner om hur
de ska arbeta med framforallt uppdrag och projekt i framtiden. Det har varit en iterativ process da vi
har ritat om och ritat om igen. Till min hjalp har jag haft en standard for processritningar pa ELP som
ar gjord av en tidigare CIL student som har processkartlagt marknadsavdelningen. Jag har utgatt fran
den standarden for att det ska ge samma synsatt och metod att |asa processkartorna. Jag har jobbat i
programmet Microsoft Visio for att rita sjalva kartorna.

Arbetet med processkartlaggningen har dragit med sig flertalet andra delar av arbete, som till exem-
pel utformning av en fungerande mappstruktur for dokumentation av allehanda arbetsuppgifter,
overforing och lagring av maskinprogram backuper, uppmarkning av maskinparmar (5S), visualisering
av uppdrag pa daglig styrningstavior m.m.

Det finns en gammal projektmodell som tidigare utvecklingschefer har jobbat utefter pa avdelningen,
samt en modell som Herenco Data har tagit fram for projektdrivning. De har tva har funnits med i
tankarna under tiden vi har tagit fram den nya modellen, man kan saga att jag tagit sma fragment
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fran de basta delarna for att skapa en ny, anpassad modell for arbetssattet pa avdelningen i dagsla-
get.

Som en viktig del i mitt arbete med rutiner har jag haft tillgang till gamla rutiner for att se hur man
ska ha gatt tillvdga egentligen och jamféra med hur det ser ut nu.

3.1.2 Val av teori

N&r jag valt teori att jamfora mitt projekt med tankte jag framforallt pa syftet med processkartlagg-
ningen, ELPs arbete med Lean. FOr att ldsaren ska forsta syftet med varfér de har valt att genomfoéra
denna processkartlaggning och vad de ville fa ut av den valde jag att presentera intressant teori om
just Lean. Viktig att fa med var ocksa teori om processer, vad ar en process och varfor ar det viktigt
med ett processtank. Aven en modell fér hur man ska kunna mita processer och deras mognadsgrad
tyckte jag var relevant for min analys skull.

3.2 Metod analys

Jacobsen (2002) stéller krav pa en empirisk studie, dels att den ska vara valid, giltig, att vi méatt det vi
avsett mata (intern giltighet) samt att vi kan dverfora resultatet till ett annat sammanhang (extern
giltighet) men ocksa reliabilitet, tillforlitlighet, att vi kan lita pa den information vi fatt till oss. | och
med att detta inte 4r en vetenskaplig undersokning pa det sattet att vi undersokt nagot, tycker jag
inte att resultatet ar 6verforbart till ett annat sammanhang, till andra foretag. Resultatet har darfor
dalig extern validitet. Gallande den interna giltigheten tycker jag att den &r god. Vi har genomfért det
vi med tiden avsag oss att genomfora, och vi har gjort det noggrant.

Aven reliabiliteten &r god da jag anser att killorna ar tillférlitliga. Jacobsen (2002) menar att det finns
vissa svarigheter med att intervjua personer ansikte till ansikte, intervjuareffekten kallar han den. Att
personen som blir intervjuad blir paverkad av situationen och kan upptrada pa ett onormalt satt vil-
ket pdverkar resultatet darefter. Aven lojalitet kan paverka den intervjuade negativt. Det kan vara att
den kdnner att den inte vill “prata skit” eller ”prata ner” arbetsplatsen eller chefer, vilket ibland kan
ledan till att sanningen blir nyanserad, eller inte riktigt fullt uttalad. Detta ar inget jag kdanner har
paverkat mina intervjuer da alla har varit valdigt arliga och 6ppna fran borjan. Ibland har det dock
forekommit lite reservation fran vissa intervjuade personer som har slappt efter 6ppna inledande
fragor som kanske inte alltid har handlat om det jag ville prata med dem om fran bérjan.

Vi har vid flertalet ganger traffats flera stycken for att tala om ett speciellt flode. Risker enligt Jacob-
sen (2002) vid gruppintervjuer kan vara att dels kanske inte alla vaga sdga vad de tycker och haller
med andra ofrivilligt men ocksa att det har formats ett group think da de flesta jobbat ihop mer dn 10
ar. Riskerna for det anser jag laga da de flesta som jobbar pa ELP ar starka individer som manga
ganger ar valdigt olika och darmed tycker valdigt olika.

Tillvagagangssattet observation kan ocksa medfoéra risker i reliabiliteten av resultatet. Antingen goér
man en 6ppen observation, att den observerade vet om att den observeras, eller sa gér man en dold
observation, att den inte vet. Risken ar da enligt Jacobsen (2002) att den observerade andrar sitt
beteende och gor pa annat satt dan den vanligtvis gor. Jag har bara gjort 6ppna observationer, nagot
annat skulle varit svart for mig. Men jag har inte upplevt att de observerade skulle bete sig an-
norlunda mot om jag inte hade varit dar.
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4. Resultat & Analys

Under detta kapitel redovisas resultatet uppdelat med sin respektive analys féljt av egna forbdttrings-
férslag.

Da stora delar av mitt resultat inte far visas offentligt kommer det inte presenteras i sin fullo i denna
rapport. Det som presenteras ar delvis utdrag fran den foretagsrapport jag lamnat till ELP, men till
storre del information hamtat fran de intervjuer jag gjorde som lag till grund for min kartlaggning. En
stor del av mitt arbete har varit att ta fram ett satt for ELP att jobba darfor ar stora delar inte kall-
hénvisat da det kommer fran mig sjalv. Jag har valt att presentera det vi kallar huvudprocessen pa
utvecklingsavdelningen samt utifran den ett alternativ arenden kan komma att forfaras, uppdrag.

4.1 Huvudprocess-informationsflodet in och ut

Utvecklings och industrialiseringsavdelningen har som uppgift att driva foretagets produkt och pro-
cessutveckling. Deras huvuduppgifter ar att understodja produktion med all den information som
operatoérer, maskinskotare och tekniker behover for att producera och leverera enligt 6verenskom-
melse med kund, men ocksa att tekniskt supporta marknadsavdelningen innovativa utvecklingspro-
jekt med kund (Engnell. R, personlig kommunikation, 2012-09-17).

Jag har kartlagt informationsflédet in pd avdelningen samt ut fran avdelningen. Vi (jag och Roland
Engnell) har stallt oss fragorna ”Vilken vdag kommer informationen in och i vilket format?” samt ”Vil-
ken information som ska ut, vilken vag den information ska distribueras samt i vilket format?”. Detta
ar grunden till vad vi kallar huvudprocessen. Vidare i denna kartlaggning bryts processen 4 skapa
uppdrag och ner i delprocesser for att komma ner pa detalj niva. Jag kommer endast beskriva den
processen pa en dvergripande niva.

4.1.1 Hur de arbetar idag

Processagarnas ansvar idag ar att se till att arbetare i produktionen har den utbildningsnivan i pro-
cesser, maskiner och produkter att produktionen kan flyta pa utan langre stopp eller storre felfre-
kvenser. De ansvarar ocksa for allt maskinunderhall sdsom service, stérre reparationer och kontakt
med externa reservdelsleverantorer. Utdver detta ansvarar de ocksa for att sdkra processerna, som
till exempel att en burk kan tillverkas i flera olika material, eller att en hink med masterbatch (kulor)
kan koras i flera olika maskiner och sa vidare.

| dagslaget finns det ingen fast struktur for hur processdgarna skall arbeta pa utvecklings och indust-
rialiseringsavdelningen (Engnell. R, personlig kommunikation, 2012-09-17). Det finns inga uppdate-
rade arbetsbeskrivningar eller annan vagledande information hur arbetstiden skall fordelas mellan
arbetsuppgifter, darfor ar arbetssattet adhoc massigt med fokus pa dagens bekymmer (Jarmin. A,
personlig kommunikation, 2012-09-19).

Det dagliga arbetet styrs centralt pa utvecklingsavdelningen via en stor whiteboard tavla. Daglig styr-
nings tavlan som den kallas ar deras aktivitetsplanering och en form av kalender dar dagens och
ibland veckans aktiviteter star uppskriva for alla processadgare. Varje morgon 07.15 startar avdelning-
en med ett daglig styrningsmote vid tavlan. Kvéllens och nattens avvikelser gas igenom och skrivs upp
pa tavlan for att atgardplaneras utefter process och processagare(Egen observation, 2012-12-04).
Utifran daglig styrnings tavlan prioriteras dagens arbetsuppgifter och arbetas av och stryks efter-
hand. Uppskattningsvis lagger processdgarna 7 av 8 timmar om dagen pa sa kallade brandkarsutryck-
ningar i produktion, dar avvikelser av produkt eller process atgardas eller maskinhaverier repareras
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(Mellin. K, personlig kommunikation, 2012-09-20). Nagon storre del av arbetstiden blir darfor inte
over till andra arbetsuppgifter som dokumentation, utbildning, uppdrag eller projekt drivning (Mellin.
K, personlig kommunikation, 2012-09-20)

Nagon struktur for hur informationen kommer in till avdelningen finns ej heller i dagslaget enligt
Roland Engnell. Under intervjun 2012-11-19 med processagaren for formsprut Glenn Arvidsson po-
angterade han detta problem med bristande information in som sedan han ska ta beslut utefter. Det
kan sta pa en post it lapp att 3000 lock ska produceras till ndsta torsdag. Vad Glenn menar under
intervjun var att ofta far han atervanda till bestallaren for kompletterande information, vilket bara
drar ut pa tiden &n mer. Det ar ocksa i manga fall oklart hur resultaten ska 6verlamnas efter genom-
fort arende menar Glenn Arvidsson. Det blir ofta en muntlig 6verenskommelse fran fall till fall bero-
ende pa vilka som ar involverade i exempelvis ett uppdrag menar Glenn Arvidsson vidare.

Dokumentationen pa avdelningen ar ocksa ganska bristfallig menar Anders Jarmin under intervjun
2012-09-19. Maskin underhallet dokumenteras delvis i programmet Axami, men det &r bara nagra
enstaka processigare som har tillgéng till det programmet beréttar Anders Jarmin. Ovriga reparat-
ioner eller installningar i till exempel IML robotar ligger pa processagarens egna dator eller delvis pa
den gamla servern ”allas” eller delvis pa den nya servern “203ELP” berattar Anders Jarmin vidare. Det
finns ingen samlad plats for maskin eller verktyg att dokumentera det relevanta for just den maski-
nen eller det verktyget, vilket om det hade funnits, hade underlattat mycket menar Anders Jarmin.

4.1.2 Hur de ska arbeta i framtiden

Processkartan i bilaga 1 visar flodet av drenden pa avdelningen. Vilka informationskanaler som gene-
rar arenden samt vilka olika behandlingsalternativ darendet kan komma att férfaras genom. Informat-
ion kommer in till avdelningen fran fyra hall, Marknad, Zoner, Produktion och Ledning. | vart fall tas
ett beslut baserat pa den befintliga informationen och en prioritering gors. Sju olika utfall, processer,
har identifierats som varje drende alternativt generas i, baserat pa omfattningen och arendeslag.

Alla kund styrda drenden kommer via marknadsavdelningen. Fran marknadsavdelningen till utveckl-
ingsavdelningen sker all kommunikation i CRM systemet Super Office dar forst ett affarsarende skap-
as av siljaren. Arendet laggs sedan i mappen fér utvecklingsdrenden 1. Nya som utvecklingschefen
ansvarar for, se figur 4 nedan. En bedomning gors av utvecklingschefen om drendet dr av den om-
fattningen att det genererar antingen ett utvecklingsdrende som definierats att ta mindre an 8 tim-
mar att svara p3, eller ett uppdrag eller ett projekt. Arendet flyttas sedan vidare till antingen plane-
rade eller till den kategorin de hor till om de dr pagaende. Nar de avslutats flyttas de sedan till den
sista mappen 4 Avslutade dar marknadsavdelningen igen i sin tur tar upp drendet och svarar kund.
Till varje arende ar det kopplat en blankett med drende beskrivning som ska tillgodogora utveckling-
ens informationsbehov for prioritering av drenden.
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Utvecklingsarende
3A. Utvecklingsarend

Utvecklingsarende Utvecklingsarende Utvecklingsarende Utvecklingsarende
1. Nya 2. Planerade 3B. Uppdrag 4. Avslutade

Utvecklingsarende
3C. Projekt

Bild 4, Egen illustrerad bild fér att visa hur CRM dr uppbyggt med mappar, ddr drenden flyttas mellan.

Fran produktion kommer informationen in via tva olika kanaler, antingen via en PUFF blankett fran
zonerna som exempelvis kan vara en forfragan om ett lyfthjalpmedel vid grep eller ny belysning
ovanfor pulpeterna. Eller antingen via en avvikelse och haveri rapport fran skiften nar nagot avvikit
eller gatt sénder i produktionen. Arenden som avvikelser eller haverier tgirdas oftast omedelbart
medan arenden fran PUFFen oftast genererar ett uppdrag. Fardiga blanketter fér PUFF eller avvi-
kelse/haveri rapport finns och har anvdnds en langre tid redan pa ELP.

Fran ledningsniva kommer redan fattade beslut som oftast leder till storre projekt. Det kan vara nyin-
vesteringar i formsprutor eller IML robotar. Dessa projekt ar ofta tidssatta och prioriteras in tillsam-
mans med ledningen.

4.1.3 Analys

Enligt Ljungberg och Larsson ar det viktigt for foretagen i sin utveckling av processer att rita upp dem
klart och tydligt for att alla ska fa en gemensam syn pa hur processerna faktiskt fungerar. Kartan vi
ritat for informationsflédet in och vad drendet generas i har vackt uppmarksamhet pa just hur pro-
cessdgarna pa avdelningen férdelar sin arbetstid. Det blev tydligt att den mesta tiden lades pa ome-
delbar atgard nar egentligen den mesta tiden ska enligt deras syfte med avdelningen ldggas pa upp-
drag och projekt drivning.

Bicheno m.fl. (2011) jamfor Lean med ett hus dar grunden ar stabilitet och standardiserat arbestsatt,
vilket utvecklingsavdelningen de senaste aren saknat. Inga arbetsbeskrivningar som kan vara vagyvi-
sare for processagarna finns eller nagra klarare rutiner vid arbetsférdelning. Detta har skapat ett kaos
som lett till ett adhoc massigt arbetssatt for processagarna dar de jobbar med det mesta akuta for
stunden. Lite den som skriker hogst far hjalp forst.

Vidare jamfor Bicheno m.fl (2011) kdrnan i huset med kompetenta medarbetare. Man skulle kunna
likna arbetssattet med ett ont ekorrhjul processdgarna fastnat i. | och med de osakra processerna
hander det fler avvikelser och tekniska haverier i produktion som de maste ta hand om och har dar-
for inte nagon tid Over att utbilda produktionspersonalen eller att sdkra processerna. Hade de fran
borjan tagit sig tiden att utbilda tekniker, maskinskotare hade de haft stérre mojlighet att klara de
flesta avvikelser eller haverier sjdlva och processdgarna hade mer tid at att sakra processerna. | likhet
med Lean att bygga in kvalité som Jidioka star for enligt Bicheno m.fl (2011) har ELP ett starkt och bra
system med Andon och visualisering av stopp. Problemet ar att de inte sdkrar processerna fran bor-
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jan utan kor pa nar det borjar bli panik med tiden. Darmed frangar de Lean principen att skapa ratt
fran borjan och ekorrhjulet snurrar pa.

Effektiva floden som Modig och Ahlstrém (2011) talar om, beskriver hur effektivit en vara flyter ige-
nom hela vardekedjan. Processagaren for formsprut Glenn Arvidsson betonar problemet med den
ingaende bristfalliga informationen som leder till att han oftast maste vanda sig till bestallaren igen
for kompletterande information innan han kan boérja planera sitt arbete. Detta minskar flodeseffekti-
viteten kraftigt och okar tiden mellan behov och tillfredstallelse som Bicheno m.fl (2011) ocksa talar
om.

Modellen CMM som hamtats fran techtarget, anvands till att mata processers mognadsniva pa ett
lattoverskadligt satt. Innan arbetet paborjades med att processkartlagga pa ELPs utvecklings och
industrialiseringsavdelning lag de i kategori 1 dar kaos rader. Som tidigare namnt ingen struktur eller
medvetenhet om hur processerna ser ut, utan de bara jobbade pa med det som lag ndrmst till. Under
hostens gang har en tanke om struktur vackts hos de flesta av processagarna och de har borjat fun-
dera pa hur de faktiskt vill jobba i framtiden. De har stigit till niva tva da kravet &r att processen ar
identifierad och dokumenterad, vilket mitt arbete har varit.

4.1.4 Egna forbattringsforslag

Forst och framst skulle de behdva ett battre underhallssystem dn Axami, dar de kan dokumentera
relevant information per maskin och verktyg. Men da géller det dven att alla har tillgang till systemet,
dven tekniker och maskinskotare som da skulle kunna ga in och tittat i loggar efter installningar.

Jag tror pa forstaelse och kommunikation mellan produktion och processédgare. Min tolkning av vissa
delar av problemet ar att de har olika syn pa vad processagarnas uppgift egentligen &r, da den de
senaste aren inte tydligt definierats. Ett satt att skapa forstaelse skulle vara utbyte av erfarenhet.
Dels genom mer regelbundna mote processagare och tekniker samt maskinskotare emellan men
ocksa ett faktiskt utbyte av arbetsuppgifter. Att maskinskotare eller tekniker var med en processa-
gare en heldag och jobbade utifran hans perspektiv och vice versa.

Jag tror ocksa pa en hardare linje att utvecklingsavdelningen kraver mer information fran borjan, att
de bollar tillbaka till marknad det har vill vi ha annars skapar vi inte ett uppdrag. Att de ar fastare i
principen att alla drende ska ga den officiella viagen genom CRM eller PUFF eller avvikelse/haveri
rapport. Annars ar risken att andra ser att det funkar den latta vagen med en post it lapp och da fort-
satter med det. Vilket aldrig far ekorrhjulet att stanna.

4.2 Uppdrag

Syftet att arbeta med uppdrag ar att bedriva varje planerad arbetsuppgift som ett strukturerat litet
projekt med fokus pa 6kad kundnytta och forbattringar. Da darendet beraknas bli varaktigt langre an 1
dag men kortare an 8 veckor och/eller ligger inom kostnadsramen 5000 — 100 000kr genererar det i
ett uppdrag. Malet ar att 4-5 uppdrag ska avslutas per vecka.

4.2.1 Hur de arbetar idag

| dagslaget bedrivs det nastan inga strukturerade och dokumenterade uppdrag alls, da det inte finns
tid (Engnell. R, personlig kommunikation, 2012-09-17). Uppdragen genomférs men ofta utan att det
ar definierat att det faktiskt ar ett uppdrag som genomforts (Engnell. R, personlig kommunikation,
2012-09-17).
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Enligt rutinen for uppdrag A91410 som ar daterad 2010 kan vem som helst pa foretaget skapa ett
uppdrag genom att fylla i uppdragsblanketten och ldgga den i mappen nya uppdrag pa servern "al-
las”, detta ska efterféljas av ett mail skickat till operativ tekniska ledare for kinnedom och/eller pla-
nering. Uppdragsblanketten skrivs ut och hdangs upp pa hallare vid daglig styrningstavlan pa utveckl-
ingen for att uppdraget ska bedrivas darifran. Efter genomférande ska uppdragsblanketten uppdate-
ras med resultat och laggas i mappen for avslutade uppdrag.

Egna observationer har visat att denna rutin inte efterféljdes da vid starten av min praktik september
2012 det fortfarande hiangde uppdragsblanketter pa daglig styrningstavlan daterade januari 2011.
Roland Engnell svarade att de var genomforda men ej dokumenterade och uppdaterade som de
borde ha gjorts. Den storsta anledningen till detta har varit avsaknaden av tid enligt Roland Engnell.

4.2.2 Hur de ska arbeta i framtiden

Infor den ny rutinen att bedriva uppdrag gjorde jag om daglig styrningstavlan genom att forst ta bort
det gamla sattet att placera uppdragsblanketterna pa, for att sedan méarka upp nya rader och kolum-
ner for ett tiotal uppdrag. Nu finns det ett tydligt flode av aktiviteter pa tavlan, 6verst i kolumnerna
ar tavlan uppdelad per process och person. | de 6versta raderna star det dagliga, de akuta avvikelser
eller haverier som ska atgardas. Under det star det veckorliga underhallsaktiviterer som exempelvis
byta olja pa maskin SB 300. Under det star sedan uppdragen med id nummer och varje aktivitet un-
der den processagare som ska utféra aktiviteten. Till detta har vi sedan pa klassiskt Lean vis satt upp
grona, gula och roda magnetgubbar som placeras vid varje rads aktivitet for att alla latt ska kunna se
status pa aktiviteten.

Jag har ocksa infér den nya rutinen lagt 6ver all samlad dokumentation pa den nya servern 203ELP
och skapat en battre och lattférstaelig mappstruktur med en uppdragsblankett, istéllet for fyra vers-
ioner.

Enligt den nya rutinen, se bilaga 2 ”4. Skapa uppdrag” kan bara ett uppdrag skapas av utvecklingsche-
fen, operativ teknisk ledare eller verktygs och konstruktionschef. Ett uppdrag skapas efter att det
triggats genom nagon av informationskanalerna in pa avdelning beskrivna i huvudprocessen fér av-
delningen.

Processen 4.1 planer uppdraget stracker sig fran det att nagon av ovan namnda chefer skapar ett
nytt uppdrag och lagger i mappen fér nya uppdrag i 203ELP till att det ar planerat med ansvarig och
tidsplan upprattad samt uppdaterat status i bade 203ELP till pagaende uppdrag samt i CRM Utveckl-
ingsarende 3B Uppdrag pagar. Vidare ska ansvarig underrattats att han tilldelats ett uppdrag.

Genomforandeprocessen 4.2 ar av stor generell karaktar, framst beroende pa uppdragstyp. Fasta
processaktiviteter ar att klargéra uppdragsaktiviteter och skriva upp dem pa daglig styrningstavlan pa
utvecklingsavdelningen samt genomféra och/eller delegera uppdragsaktiviteter. Fasta aktiviteter ar
ocksa att daglig styrningstavlan ska uppdateras efter uppdragets gang med status symboler for att
visuellt tydliggéra uppdragets status samt uppdatera uppdragsblanketten i 203ELP for varje utford
aktivitet. | samband med genomfdrandets slut dverlamnas resultatet till bestallaren fér godkan-
nande. Vi har brutit ner process 4.2.1 Genomféra uppdrag i specifika uppdrag som genomfors mer
frekvent och specificerat deras aktiviteter, exempel ar ny masterbatch, men det ar inget som kom-
mer presenteras i rapporten av sekretess skal.
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Processen 4.3 Avsluta uppdraget beskriver ocksa av generell karaktar aktiviteter slutdokumentera
och 6verlamna resultat internt for de uppdrag som berors. Uppdragen ska nar de avslutats flyttas i
203ELP till avslutade uppdrag och i CRM till avslutade utvecklingsarende.

En fast motesstruktur har ocksa borjat tillampats mer regelbundet. Malet ar att alla uppdrag ska gas
igenom 1ggr per vecka for planering och prioritering av utvecklingschefen, verktygs och konstrukt-
ionschefen samt operativa tekniska ledaren. Varje mandag gas alla marknadsrelaterade uppdrag
igenom pa markandsmotet och status presenteras av en representant fran utvecklingsavdelningen.

4.2.3 Analys

Bicheno (2011) beskriver Kaizen som sténdigt férbattringsarbete som alla maste delta i. Aven Toyota
menar att det finns inga perfekta processer utan att det alltid finns utrymme for forbattring. Upp-
dragsprocessen har verkligen forbattrats pa utvecklingsavdelningen under hosten. Framfoérallt med
visualisering av uppdragen. | och med att vi gjorde om daglig styrningstavlan blev uppdragen levande
tillsammans med de dagliga aktiviteterna, helt i sann Lean-anda enligt Bichenos (2011) jamforelse
med huset som vilar pa visuell styrning.

Uppdragsprocessen har gatt ifran niva 1, omogen process pa CMM mognadsmodell hamtad fran
techtarget, till niva 2 med en repetitiv process. Kunskap och medvetenhet om processen har skapat
ett tdnk om hur processagarna vill jobba med olika uppdragsprocesser. Man skulle till och med kunna
saga att de delvis har kommit till niva 3 till en definierad process, da vi har brutit ner uppdragspro-
cessen i olika uppdrag som kan tédnkas genomfdras och dokumenterat processen. Niva 4 kraver defi-
nierade mal, vilket ocksa finns. Att de ska driva s manga uppdrag att det ska avslutas 4-5 uppdrag i
veckan.

4.2.4 Egna forbattringsforslag

Jag tror pa kontinuitet och standardiserade uppdragsprocesser. Att det finns en fast ram att félja
men sen kanske inte varje uppdrag ar optimalt att félja den ramen i alla fall, utan de kanske behéver
vara mer flexibla. Men finns det standardiserade processer att folja kan de vid behov hoppa 6ver de
steg som inte ar relevanta i det specifika fallet. Fler uppdrags processer behéver dock kartlaggas for
att de ska fa den kontinuitet i sitt uppdragsdrivande.

5. Egna reflektioner
Under egna reflektioner kommer ni fa tal del av mina personliga Gsikter om hur hésten varit, samt
férslag pa fortsatt arbete pa utvecklings och industrialiseringsavdelningen pa ELP.

5.1 Egna reflektion fran hosten

Syftet med denna verksamhetsforlagda projekttermin ar att vi som framtida informationslogistiker
ska kunna tillampa ett helhetsperspektiv pa en konkret problemlésning i verkligheten. Vi ska ocksa
utveckla var analytiska férmaga samt sociala kompetens och fa en forstaelse fér hur vi som informat-
ionslogistiker kan bidra till utveckling av féretagen.

Jag kanner mig ha uppnatt de malen. Jag har verkligen fatt ett helikopterperspektiv, forst och framst
darfor att jag borjade med att sommarjobba i produktion. Jag blev en i gdnget av operatéren och
kdande mig verkligen valkommen. Detta formade mig till att se pa vissa saker genom deras perspektiv,
vilket jag nar jag borjade min praktik insag att tjdnsteméannen inte delade det perspektivet. Det fanns
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ett vi och dem tank bland operatérerna men inte bland tjanstemannen, vilket var ganska intressant.
Under praktikens gang har bokstavligen Roland slapat med mig pa varje mote, bade marknadsmote,
avdelningsmoten, projektmoten, fabriksmoten, ledningsmoten o.s.v. Det har varit jatte intressant att
se hur de styr foretaget framat samtidigt som det har gett mig mojlighet att blanda mig i och tycka till
och bekrafta eller dementera hur det fungerar i produktion.

For mig som utomstaende har det ocksa varit lattare att se orsakerna till deras problem med struktur
an vad jag tror det ar for dem sjalva. Det ar inte bara tidsbristen och Thy flytten som gjort att det
brister, for de hade problem innan Thy ocksa kom. Jag tror att de stora bristerna ar deras kommuni-
kation. | och med att processdgarna arbete inte ar specificerat pa papper tror jag att det skapar en
"myt” om hur de egentligen ska forhalla sig till produktion. Produktion kraver mer dn processdgarna
orkar leverara, vilket skapar stress. Stress fran bada hallen da produktion forst och framst inte har
kunskap och utbildning pa processerna men ocksa att det gar sonder eller processerna kranglar hela
tiden vilket da leder till att processagarna far ta det sjalva for de ar de enda som kan. Pa sa satt skap-
as ingen tid fér annat dn gnabb och krangliga processer. Det racker inte med att bara processagarna
sjalva har en gemensam syn pa deras processer utan jag tror att de sasmaningom maste involvera
resten av foretaget i deras process rutiner ocksa. De &r en grupp analytiker som manniskor som
garna isolerar sig och tar dagen som den kommer, fast de ar harliga allesammans, tror jag att de
maste borja samarbeta mer med varandra, produktion och marknad. Kommunikation, forstaelse och
Oppenhet ar nyckelord till deras framgang.

Min roll pa avdelningen hoppas jag gett dem en tanke pa att saker och ting inte ar alltid sa svara att
man maste skjuta upp dem tills i morgon. Som jag skrivit tidigare i rapporten drog processkartlagg-
ningen med sin en andra massa aktiviteter. Jag sorterade upp deras bokhylla av maskinparmar, ca
150 parmar som i de flesta fallen var omarkta. Detta var ett arbete de borde gjort for lange sedan
men skjutit upp det for de trodde det skulle ta tid. Ldgga in maskin installningsbackuper pa servern
var en grej som de heller inte prioriterat for de trodde det skulle ta tid. Jag tror att mitt totala arbete
dven om vi inte riktigt gjorde allt det vi trodde oss hinna fran boérjan, har vackt dem i sitt ekorrhjul
och borjat vadra forandring. Jag tror att arbetet skapat en vision om hur de vill arbeta i framtiden och
det ar ju det viktigaste med Lean, visionen forst.

Jag har inte astadkommit allt det vi skrev i uppdragsbeskrivningen fran borjan, for nar vi kom igang
upptackte vi att tidsmassigt inte hinner allt, utan valde da att koncentrera oss pa det mest akuta,
uppdrag och projekt. Produktspecifikationen har darfér helt utgatt men kommer med storsta sanno-
likhet att gbras av nagon annan pa foretaget under varen, da behovet fortfarande kvarstar.

Denna rapport ar valdigt personlig med fa kallhdnvisningar. Detta da jag sjalv star for det mesta av
resultatet och analysen. Det har varit svart att skriva resultatet i rapporten med tanke pa att jag inte
far redovisa stora delar av det jag astadkommit under min termin 5.

Det har varit fantastiskt roligt att vara dar och jag har kdnt mig vdlkommen, men har fatt klara mig
sjalv till stor del, vilket gjort att jag har vuxit lite. Jag kom dit med en stor portion teori men ingen
erfarenhet. Jag gar darifran daremot med en stor portion erfarenhet.
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5.2 Forslag pa fortsatt arbete

Da min processkartlaggning bara var borjan av ett stort forbattringsarbete pa utvecklings och indust-
rialiseringsavdelningen pa ELP finns det mycket kvar att jobba med. En fortsatt kartlaggning pa fler
uppdragsprocesser skulle vara bra. Men framfor allt fortsattning pa nerbrytning i industrialiserings-
arbetet. Hur de ska planera underhall och service pa maskiner, hur de ska dokumentera, eller hur de
kontinuerligt ska utbilda produktionen i nya processer eller processférbattringar. De ar alla viktiga
delar som avdelningen har kvar att jobba med.
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