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Forord

Den hir rapporten ir ett verksamhetsforlagt projektarbete som ingar i kursen informat-
ionslogistik programmet pa linneuniversitet. Under den femte terminen kan studenterna
vilja mellan att studera utomlands eller att gora ett helterminsprojekt pa ett partnerforetag
eller pa annat foretag.

Den centrala delen av programmet dr att koppla student till arbetslivet och genomféra ett
projektarbete. Projekten ska vara relevant i forhallande till utbildningens malsdttning och
vara prioriterade av fOretaget/organisationen sa att projekten skapar tydliga mervirden for
projektets resultat i form av ett dokument, projektplan, ett program, rutiner, analys osv.
Syftet med kursen dr att trina pa att tillimpa de kunskaper och firdigheter som byggts upp
under tidigare terminer.

Ur foretagens perspektiv kan projektarbetet ses som ett kompetenstillskott och en mojlig-
het att lara.

Efter avslutat projektarbete ska studenten skriva en rapport som ligger till grund fér exam-
ination och bevis for att kursens syfte har uppnatt.
Jag har valt att géra min praktik pa Emballator Lagan plast.

MALGRUPP

Malgruppen pa denna rapport ir; kursensexaminator Hanna Danielsson, Lirar handledare
Dimintris Margaronis, Foretagshandledare och forbattringskoordinator Marcus Wahlgren,
och masterbatch Systemsigare Torbjorn Pettersson.

TACK

Ett stort tack till Emballator Lagan plast for att jag fick mojligheter att tillimpa mina teore-
tiska kunskaper pa sitt foretag.

Ett stort tack till min féretagshandledare Marcus Wahlgren som har stéttat mig och alltid
varit tillganglig nir jag behévde hjilp.

Ett stort tack till systemigare Torbjorn Pettersson som har bidragit med ménga olika f61-
andringsforslag och 16sningar.

Frida Nilsson som varit av stor hjilp, och alltid svarat pa mina fragor, och har hjilpt mig att
utforma en fotograferings mall . Tack sa mycket

Tack till alla anstéllda pa Emballator Lagan plast som har bidragit till manga forbittrings
forslag, och var alltid positiv, och uppskattat allt jag har gjort under min praktik.

Jag vill ocksa tacka min lirar handledare for alla hjilp under min T5 projektterminen.



Sammanfattning

I den hir rapporten presenteras verksamhetsforlagt projektarbete som omfattar 30 hogsko-
lepoing inom kandidatprogrammet informationslogistik CIL/linneuniversitet.

Syfte med kursen ir att lira sig tillimpa de teoretiska kunskaper och firdigheter pa ett prak-
tiskt satt.

Den centrala delen av programmet informationslogistik ér att koppla studenten till arbetsli-
vet och genomfora ett projektarbete.

Projekten ska vara relevanta i férhallande till utbildningens malsittning och vara priorite-
rade av foretaget/organisationen s att projekten skapar tydliga mervirden.

Jag har valt att géra min praktik pa Emballator Lagan plast.

ELP utvecklar och tillverkar férpackningar i formsprutat plast for livsmedel och kemtek-
nisk industrier.

Fotografering av nya medarbetare var mitt huvud uppdrag i borjan, och skulle vara fardig i
slutet av oktober. Projektet pagar fortfarande.

Mitt stora uppdrag pa ELP har varit att forbittra hantering av masterbatch. Masterbatch
system beror flera aktGrer inom verksamheten och anvinds for att képa in firg som an-
vinds i tillverkning av hinkar och burkar. Systemet ser till att firg ir tillganglig till alla an-
vandare pa ELP under produktion.

Resultat av mitt projektarbete blev i form av prototyper, kanban system prototyper, Mas-
terbatch system prototyper och rutiner. Masterbatch projektet pagar ochsa fortfarande.



| Inledning/ Bakgrund

I den hidr rapporten kommer jag att redovisa vad jag har gjort under min praktik pa Embal-
lator Lagan Plast. Verksamhetsforlagt projektarbete omfattar 30 hégskolepoing inom kan-
didatprogrammet informationslogistik CIL/linneuniversitet. Kursens syfte dr att studenten
ska lira sig att tillimpa de teoretiska kunskaper och firdigheter som byggts upp under IL
programmet pa ett praktiskt sitt.

Min uppgift var att ta fram och tydliggora de hinder Emballator Lagan Plast har i sitt for-
bittringsarbete for att na sitt mal. For att tydligéra hinder for att uppna forindringsmal fick
jag tva uppdrag inom férandringsarbete.

Projektetarbetet handlade om fotografering av nya medarbetare och forbittring av master-
batch hantering. Under min praktik har jag ocksa varit inblandat i nagra sma foérandrings-
projekt pa ELP. Fotografering av nya medarbetare var mitt huvud uppdrag, men projektet
har varit tidskrivande och pagar fortfarande. Istillet har jag valt att fokusera pd master-
batch hantering och en stor del av min rapport handlar om masterbatch hantering.

. Rapportens fokus

Denna rapport fokuserar pa férindrings arbetet med masterbatch hantering. Uppdraget ir
att gora en forindring 1 masterbatch system. System ska anvindas fOr att ha bittre kontroll
pa hantering av masterbatch bade pa lager och 1 produktion. Uppdraget ska leverera ett
fungerande system som kan forenkla daglig hantering av masterbatch for alla anvindarna.
Uppdrag ska vara klart 31 dec. 2014.

Fotografering av nya medarbetare handlade om att ta fram en ny mall f6r fotografi, skriva
ner rutiner som ska foljas nir foton ska tas pa nya medarbetare, markera omraden var kor-
ten ska tas, fotografera alla personal. Kortet skall sittas upp pa zon tavlor, daglig styrnings-
tavlan, omkladningsskap osv. Uppdraget genomféras pa halv fart och det ska vara klart den
31 oktober.

Uppdraget ska leverera ny mall f6r fotografi, standard rutiner som ska foljas for att fotogra-
fera nya medarbetare och skaffa ett standard fotografi/struktur pa alla tavlor pa féretaget.

De hjilpmedel som finns till f6r uppdraget dr datorn och tillgang till ELP data system dér
jag kan himta information vid behov, en kamera och 17 liters plasthinkar.

I.1.I' Sammanhang

Masterbatch systemutveckling skall fokusera pa daglig hantering av masterbatch i produkt-
ion och pa ravarulagret. Uppdraget skall genomféras for att forbattra och foérenkla den dag-
lig hantering av masterbatch inom foretaget. Projektets intressenter dr systemsdgare, ma-
skinstillare, maskinskétare och lager personal.

Fotografi ska genomféras for att effektivisera arbetet med att fotografera nya medarbetare,
och skaffa en standard struktur som kommer att anvindas for att identifiera vilka kunskap-
er och kompetenser som finns inom foretaget. Detta i sin tur kan férenkla den daglig



schema planering genom att visa information visuellt pa tavlor. Projektets intressenter
inom fotografi ir produktionsledare och all personal pa ELP

1.2 Ovriga uppdrag

e Jag har deltagit i att skaffa rutiner for daglig tillsyn kompressorrum ser bilaga 7
e Jag har ocksa deltagit i uppdatering av livsmedelsikerhet ser bilaga 8

.3 Disposition

Rapporten har féljande disposition

Inledning

I detta avsnitt presenterats bakgrunden om mitt uppdrag och rapporten fokus
Verksamhetsbeskrivning

I detta avsnitt presenteras verksambeten, "Emballator Lagan Plast ”

Litteraturanknytning

I detta kapitel presenteras den Teoretisk referensram som anvénts som stid under mitt projekts gang.
Genomforande

I detta avsnitt redovisas projektets genomforande och vad jag har giort pa Emballator Iagan Plast.
Resultat

I detta avsnitt redovisas de resultat av mitt projektarbete form av prototyper, bilder och rutiner.
Analys

I detta avsnitt analyseras arbetets genomforande och resultat med hjalp av teoretiska referensramen som an-
vinds under projektets gang.

Fortsatt arbete f6r Emballator Lagan Plast

I detta avsnitt presenteras forslag for foramdringen.

Reflektion

I detta avsnitt dr en reflektion och slutsatser om mitt projetarbete pa Emballator 1agan Plast.

.4 Ord lista

IL- Informationslogistik

ELP- Emballator Lagan plast

MB - forkortning f6r Masterbatch

Daglig styrning- Betyder en plats didr man kan ser vad och hur verksamheten har gatt och
vad skall ske. Oftast finns det en White board eller tavla av nagot slag for att visualisera.

DSDM - Férkortning f6r Dynamic systems development metods.

En rik bild — en teknik som anvinds for att identifiera den primir task och att identifiera
den centralt problem situation, i undersékning av ett system, det kommer frin soft system
metodologi av Checkland, och det star till grund for den efterféljande CATWOE.

OA - forkortning for order ansvarig , personer som tar hand om order och planering av
produktion.

RVL- f6rkortning f6r Ravarulager

Kanban — Ett behov dimensionerat system for att se till att de dagliga behoven ticks. Sy-
stemet signalerar nir en vara skall bestillas eller om vi har tillrickligt.



PP-material = Polypropen, dr material som anvinds i tillverkning av hinkar och burkar.

Masterbatch -Den plastfirg som blandas med PP-materialet for att ge hinkarna olika firg
Zon = Alla arbetslag pa Emballator Lagan Plast dr indelade i zoner i vilka de arbetar i.
CATWOE- stir for Customers, Actors, Transformation, Weltanschauung, Owner, Envi-
ronmental constraints

Fiskbensdiagram- Ett sitt att ta fram felorsaker pa ett visuellt sitt. Paminner ofta om ett
fisk skelett” dér av arv namnet.

2 Verksamhetsbeskrivningen

Al information dr bhamtat fran tva Powerpoint. Var pdabirjade  forbaittringsresa (2014-01-15), och
Hallplats 15, (141030) ELP.

Emballator Lagan plast tillhor Herenco, koncernen har omsittning av 3,5 miljarder svens-
kar kronor och 1600 anstillda. Herenco bestar av flera féretag, Emballator AB, Hallpres-
sen, Nyblomgruppen, Vittern industrier och Hamhus

Emballator Lagan plast AB tillh6r Emballatorgruppen, férutom ELP finns det flera foretag
som tillverkar plastemballage, bland annat Bra Plast AB Emballator, Tectubes Sweden AB
Emballator Mellerud Plast AB, Emballator Vixjoplast AB. Emballator dr en expanderande
koncern 1 Norge, Finland,UK och 6steuropa.

Lagan Mekaniska Verkstad grundades 1965 i Lagan, och bérjade tillverkning av hinkar
1973 och sedan flyttade foretaget till nuvarande adress Berghem 1, 1980.
bytte namn till Emballator Lagan Plast 1997.

Emballator Lagan plast utvecklar och tillverkar forpackningslésningar i formsprutad plast
tor livsmedel och kemteknisk industri, och erbjuder dven olika typer av tjdnster via kund
service center.

ELP Produkter tillverkas i miljévanlig polypropen, ett material som kan édteranvindas
manga ganger och utan att limna giftiga spar. Produkterna dr antingen monsterskyddade
eller patenterade och dr dirmed fOretagets egna.

Ar 2013 omsatte ELP 300 miljoner och hade ca 120 st. anstillda (inkl. Bra plast)och 2014
okat till ca 350 miljoner och 125 anstillda ).

Emballator arbetar med langsiktighet, jordndra samarbete och utveckling med kunder och
medarbetare, enkelhet och engagemang skapar engagerade medarbetare och néjda kunder.
ELP Affirsidé lyder ”Tillsammans skapar vi hallbara forpackningskoncept med fokus pa
kundupplevelsen”’och visionen dr 7, become the leading innovative family Company in
Sweden.”

2.1 Utgangslage 04/05

2004 utsags Christian Silvasti som ny VD pa Emballator Lagan plast och innan dess har
ELP haft 5 olika VD pa 7 ar. Fram till 2004 hade ELP en vikande resultattrend och ett ne-
gativt resultat, foretaget hade tappat kunder och marknadsandelar. Den ny VD Christian
Silvasti férindrat foretaget genom att arbetar med lean filosofin. ELP har sedan 2005 vuxit
med 200 % i omsittning och 20 % i personal. De har implementerat Leran filosofin i
varenda detalj 1 verksamheten, vilket belonades med Svenska Lean priset 2011.



Emballator tillverkar ca 25 000 000 st. hinkar, 25 000 000 st. hinklock

ca 75 000 000 st burkar, 75 000 000 st burk lock.

Lite drygt hilften av sina produkter tryckers/dekorerars/etiketterars pa nigot sitt. ELP ha
Ca400 st. aktiva olika verktyg/stotlekar, med kombinationer ger detta ca 6000 variantet.
56+29 st. formsprutor, 14+7st kompletta linjer med IML & 7 st. offset tryckerimaskiner.

2.2 Varvag

Viar Vig ir grunden utifrin vilken alla anstillda arbetar och den grundades 2010 pa lean
principer och syftar till att pa ett battre sitt kunna svara upp till kundernas férvintningar
samt att tillvarata medarbetarnas kompetens och engagemang,.

"V arje medarbetare dr en viktig del i ett fungerande foretag!
ELP produktionssystem (2010) dr grunden utifran viken vi alla arbetar
(ELP 2010) grundar sig pa principerna inom Lean produktion

(ELP 2010)syftar till att pa ett bittre sitt kunna svara upp till kundernas forvantningar och tillvarata
medarabetarnas kompetens och engagemang’. (Var vig 2012)

I augusti 2011 paborjades arbetet med utgava 2. Alla anstillda deltog och underlaget lim-
nades Over till ledningsgruppen den 2 april 2012.
Ledningsgruppen gjorde slutjusteringarna och den nuvarande versionen var tryckt och klar

den 18 april. Incheckningen bérjade den 19 april. (Vér vig 2012)

Till varen 2015 planeras projekt Var Vig 3. Alla anstillda kommer att delta 1 férandringen
av boken. Projekt Var Vig 3 borja den 14 januari 2015 och boken ska vara fardig till som-
maren 2015.

2.3 HINKEN

Hinken symboliserar féretaget (ser bild 7). Denna grundar sig pa foretagets virderingar och
kirnvirden. Hinkens skal dr den kompetens som finns inom foretaget. Kompetensen ir en
av forutsittningarna for ELP framgang. Hinken fyllas med ett stort engagemang och ir
monterad med grepen, vilket symboliserar nirheten till ELP kunder i form av flexibilitet
och samarbete samt virdeskapande produktion. Nir kunden tar i handtaget upplevs kund-
nyttan. Kundnyttan dr den drivande kraften 1 féretaget och en forutsittning f6r ELP fram-

ging.
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24 Zoner

Pa ELP arbetslag indelats i olika zoner i vilka de arbetar och 16ser dagliga problem. Hela
foretaget dr indelats 1 sju zoner.

Zon kontor ansvar for arbetsrutiner, arbetsflode, forsiljning, 16ner fastighet, arbetsmiljo,
Kwvalité, osv.

Zon Fastighet med ombyggnad inom féretaget.

Zon Grep ir en produktions avdelning som ansvarig for att grepa fardiga hinkar.
Zon Tryckeriet dr en del av produktion som ansvar for att trycka fardiga hinkar.
Zon Hink avdelning tillverkar hinkar och lock och IML dekorerar.

Zon burk tillverkar burkar och lock och IML dekorerar.

Zon utveckling ansvar for industrialisering och process utveckling.



Zon Lager tar emot leveranser och skickar ivig firdiga produkter

2.5 Forbattringsgrupper

For varje zon finns det en forbattringsgrupp som pa eget ansvar utfor forbattrings arbete.
All personal skriver ner forbittringsforslag pa tavlor, och forslag tas upp pa zon méte. Zon
deltagarna samlas 30 minuter en gang 1 manaden, och driver férbittringsarbete och jobbar
mot uppkomna avvikelser. Zon grupper har alltid kunder i fokus. Marcus Wahlgren ar for-
bittringskoordinator och ansvarig for att jobba med forbattringsforslag i alla zoner pa ELP.

2.6 Daglig styrning

Varje morgon halls ett méte dir representant fran hela fabriken har maojlighet att far visuell
overblick av produktionsorder och agerar utifran aktuell information.

I daglig styrning gruppen ingar, produktionsledare, processigare, kvalitetschef, logis-
tikschef, orderansvarig, forbittringskoordinator, ekonomi chef och fabrikschef.

3 Litteraturanknytning

I detta avsnitt presenteras den teori, som har anvints under projektets genomférande, ba-
serat pa kurslitteraturen, som ligger till grund for verksamhetsanalys, forindring i organisat-
ion/implementering och systemutveckling. Valt teoriomride begrinsas utifrin vad som ir
relevant till mitt férindringprojekt och emballator Lagan plast verksamhet

3.1 Verksamhetsanalys

Verksamhetensanalysen identifieras, analyseras och organiserar informationsresurser utifran
verksamheten, for att kunna fa en 6verblick 6ver hur organisationen fungerar i verklighet-
en. Analysen visa hur de olika informationsresurserna ska hanteras och effektiviseras. Verk-
samhet synliggéras strukturen Over informationsresurser samt visar de centrala aktiviteter
for verksamheten (Ljungberg & Larsson, 2012)

Processbaserade verksamhetutveckling ar ett sitt att forbattra verksamhetsmal. Process ut-
veckling kan bade vara mojligheter eller problemdrivet och utgir frian interna eller externa
perspektiv med syfte att 16sa kinda eller 6kinda problem. Verksamhetutveckling innebir
att gamla koncept kan utvecklas och presenteras pa nytt (Ljungberg & Larsson, 2012).

Enligt Ljungberg & Larsson, (2012) processutveckling kan vara ett effektivt sitt att fo1-
bittra verksamheten. Det dr viktigt att organisationer riktar sina insatser mot ritt processet.
Processer bor viljas utifran deras betydelse och virde. Med “betydelse” avser processen
som bidrag till verksamhetens identitet och framgang.



3.2 Organisationsforandring och implementering

Alla information under denna rubrik dr hémtat fran Spector, Bert (2013 ). Implementing Organizational
Change. USA om inget annat anges.

Organisationsforindring ar ganska stort, det kan innebdra inférande av ny teknik for att
torbattra tjanster, forbittra produktion och interna processer. Organisationsférandrings dr
dirmed noédvindigt vid forbittring av en tjanst, forbattring av system osv. Ska ett forind-
ringsarbete genomforas for att forbattra kvalitén eller exempelvis minska kostnader kréivs
det dven forindringar i organisationen.

En forindring kan behdva genomféras i organisationen nir fOretaget vixer, marknaden
och dess villkor férindras eller nir en forindring 1 konsumentens beteende forandras.
D.v.s. vid ny teknik organisationen maste hitta ett nytt sitt att arbeta, for att kunna effekti-
visera arbetet.

Att identifiera behovet av en férindring dr viktig, men detta dr da endast ett fOrsta steg till
forindringen. Implementering kan ge en effektiv strategisk respons fran organisationen och
ger foretaget konkurreskraft fordelar 6ver andra organisationer.

3.2.1 Olika perspektiv pa forandring

e Forindring som evolution
e Torindring som makt kamp

e Forindring som livscykler

3.2.2 Planerad forindring

Det ir det optimala f6r organisationen. Detta innebar att planera strategier, ha en hand-
lingsplan, och sedan anpassa den strukturen och kulturen sa att de stéder den valda strate-
gin. Detta perspektiv uppfattar organisationsférindring som en nirmast rationellt beslut-
process. Detta sker i fyra faser Jacobsen & Thorsvik( 2007).

Fas 1: Startar forindring-forandringsbehov — kan leda till méjlighet/problem
Fas 2: Analyserar férandringar — sitter upp mal. 16sningar — atgirder.
Fas 3: Genomférande av atgirder

Fas 4: Forindringar verkastills med hjilp av strategier.

3.2.3 Anstidlldas medverkan och motstand till forandring

Alla anstillda moéter inte fordndringar med entusiasm och det dr darfor virdefullt att ta reda
pa varfor motstand kan uppsta och hur man kan arbeta for att undvika detta. Anstéllda ar
inte naturligt emot férandringar, men de motsitter sig forindring pa grund av hur férind-
ringar genomfors. Den mesta uppmirksamheten som riktats mot motstand av férindring
har fokuserat pa hur man kan undvika motstaindet. Manga ledare inom organisationer ser
motstand som ndgot negativt och att den anstillde som gbr motstind dr “olydig”. Mot-
stand dr inte bara en styrka av negativitet som behover Gvertalas, det dr ocksa en méjlighet
till att ta lirdom.

Den storsta motstandskraften mot férindring uppstar frain genomfdrandeprocessen och i
den man de anstillda far delta och paverka férindringen.



3.2.4 Mojliga killor for anstdlldas motstand.

e Anstillda f6rblir n6jda med status Que. - Kanske ledningen inte har inkluderat de
anstillda i féraindringsprocessen.

e Anstillda ser forindring som ett personligt hot -Ledningen har inte erbjudit an-
stillda moijlighet att skapa ny kompetens som krivs i det forindrade organisationen.

e Anstillda ser kostnaden for forindringen inte uppviger fordelarna — Ledningen har
inte tydliggjort malen med férindringen for att kunna realisera kostnader och for-
delar
Anstallda tror att ledningen misskotser processen — Anstillda inte har fatt en r6st i
sjalva processen.

Anstillda tror att féraindringsinsatsen inte kommer att lyckas -Ledningen maste
torklara varfor denna forandringsprocess ir effektivare an tidigare insatser.

Deltagande 1 forindringsprocessen dr det basta sittet att bygga upp stéd och Overvinna
motstand mot férindring-

Det dr viktigt for ledningen att lira sig fran de anstilldas tvekan och oro. I stillet f6r att be-
handla motstand pa ett negativ sitt, kan ledningen besluta att behandla motstaind som mdj-
lighet att lira av de anstillda och forbittra foraindringsprocessen. Att ta med de anstillda 1
forindringsprocessen, fran borjan till slut, dr det basta sittet att 6Overvinna motstand. Detta
ar ingen garanti for att Overvinna motstand, snarare ett sitt for att minska riskerna till mot-
staind hos de anstillda. Om ledningen helt exkluderar de anstillda som gér motstand till
forindringen kan virdefull information ga till férloras

Om de anstillda medverkar 1 processen att definiera problem och utforma losningar, detta
kan skapa en tillhorighet till den nya utvecklingen. Anstillda kan analysera problem och
skapa forstaelse for deras virde tillsammans och tillhor en del av processen, vilken i sin tur
skapa en kinsla av dgandeskap av processen. Dessa antagande av roller, ansvar och relat-
ioner som utgor anstilldas beteende 1 organisationer. Den kombinationen av dessa roller,
ansvar och relationer utgér malen for transformerande férandringsarbete.”

3.2.5 Forutsattningar for lyckad planerad projekt
Enligt Jacobsen & Thoérsvik (2007), foljande karaktirisera en framgang projekt

1. Deltagarna i organisationen maste kinna till att det finns ett problem som maste 16-

sas

2. Tydlig vision och mal f6r férindringen.

Bl

Kommunicera till hela organisationen om vad ska férindras

4. Borja med lite forindring, sedan skapa ett gott klimat for att sedan Overga till en
storre forindring

5. Prata 6ppet om de metoder som anvands

6. Ett stindigt understrykande av samband mellan de féretagna férindringar och de

positiva resultat som uppnas och de eventuella felgreppen tonas ner.
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3.3 Kommunikation i organisationer

Vad ir kommunikation?

Kommunikation i1 organisationer kan beskrivas som en kontinuerlig process dir alla med-
lemmar i organisationen foérdndrar och utvecklar organisationen bade intern och externt.
Kommunikationen berdr alla processer och aktiviteter i organisationen. En definition av
kommunikation dr en process dir aktérer som foérmedlar information mellan varandra.
Kommunikation ar inte bara informationsoverforing utan Gverforing av attityder beteende
och kinslor mellan personer. Mycket av den kommunikation som sker i organisationer ar
den icke-verbala dir det hela uppfattas och tolkas av dem som kommunicerar.

Steg f6r kommunikationsprocessen:

1. Kodning: Att en sindare maste koda informationen for att kunna férmedla informat-
lonen pa sitt eget satt.

2. Kommunikationskanal: Sindaren maste vilja kommunikationskanal fér att overféra

budskapet. Kommunikationskanalen kan vara formell och informell men ir beroende pa
vilket budskap som ska férmedlas.

3. Avkodning: Ar att informationen ska avkodas av mottagaren och att mottagaren tolkar
detta pa sitt sitt, ar beroende pa hur sindaren 6verfér budskapet.

4. Aterkoppling: Ar att mottagaren avkodar budskapet fér att sedan kunna anvinda in-
formationen for att férmedla vidare. Mottagaren viljer direfter kommunikationskanal for
att sinda vidare budskapet. I detta skede sa skapas tvavigskommunikation mellan motta-
garen och sindaren.

3.3.1 Kommunikationsproblem

Kommunikation dr avgbérande for hur organisationer fungerar, det dr dock inte ovanligt
med kommunikationsproblem. Kommunikationsproblem kan vara mellan ledning och an-
stillda eller medarbetarna sjilva. Det finns tre olika kommunikationsproblem som kan
uppsta i en organisation: problem i kommunikationsprocessen, kommunikationskanalerna
Overbelastas och maktanvindning och opportunistiskt beteende Jacobsen & Thorsvik
(2007)

3.3.2 Problem i kommunikationsprocessen

1. Kodning av budskap
e Sindaren anvinder sig av uttryck och ord som gor det svart att forsta, kan eventu-
ellt uttrycka ndgot annat 4n som man tankt.
e Sindaren kan vilja att uttrycka sig pa ett sitt som inte vicker samma associationer
hos mottagaren och tolkas dirfér pa fel sitt.
e Sindaren formulerar sig pa ett sitt som inte vicker fortroende hos mottagaren, vil-
ket gor att mottagaren stillet sig avvisande till budskapet.
2. Val av kommunikationskanal
Olimplig kanal kan leda till information nar inte mottagare i ratt tid.
3. Avkodning avbudskap
Hur mottagare uppfattar och tolka budskapet ex vilka motiv har sindaren?
4. informationséverfléde
Kommunikationskanaler dr Gverlastat med f6r mycket information
5. Makt kontroll och opportunistiskt beteende
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Kontroll 6ver information dr en maktfaktor i en organisation.

Informationsasymmetri: informationen dr ojamnt fordelad 1 organisationen.

Finns tva typer av symmetri:

1) Dold information: vissa dr battre informerade dn andra, vilket dr relevant for att utfora
ett visst arbete.

2) Dolt handlade: handla annorlunda 4n vad man kommit 6verens om Jacobsen &
Thorsvik (2007)

3.4 Systemutveckling

Ett informationssystem kan definieras som ett system med IT-st6d som samlar in, lagrar,
bearbetar och distribuerar information om ett omrade och stédjer kommunikation och ar-
bete inom och mellan organisationer. Informationssystem férsoérjer processer och inform-
ation till nytta av systemets anvandare. Informationssystem anvands for att koordinera ak-
tiviteter, kontrollera, Gvervaka, ge underlag till beslut och effektivisera arbetet.
Systemutveckling gir i hand i hand med verksamhetsutveckling, f6r att nir systemet ut-
vecklas, processer maste forindras for att kunna anpassas till det nya forhallandet inom af-
farsmiljon. Systemutveckling syftar att 16sa problem som uppstar i organisationer och verk-
samheter. System kan utvecklas pa olika sitt med hjalp av metodologier( Avison & Fitzge-
rald 2000).

3.5 Valda metodologi
Under rubriken beskrivas denna valda medotodolgi och syfte

3.5.1 Dynamic Systems Development Method (DSDM)
Al information om (DSDM)dr hamtat fran (Avison & Fitzgerald, 2006) om inget annat anges

Metodologi dr en samling av tekniker, verktyg och dokumentation som stédjer systemut-
vecklingsarbete. Metodologi bestir av bla. ett antal faser och faser har sub-faser, tekniker,
och metoder som beskriver hur ett system utvecklas. Metodologi har ocksa verktyg (mjuk-
vara) som kan underlitta systemutvecklingsarbete och triningsprogram som anvands for
att lara anvindarna hur systemet fungerar eller gar efter en standard procedurer, samt ett I'T
stod (Avison & Fitzgerald 2006). Syfte med metodologi idr att ha bittre kontroll, hantering,
utvirdering och ledning av system utvecklingsprocessen

3.5.2 DSDM

(DSDM) anpassar sig narmare till Aglé utveckling metodologi dn till RAD utveckling me-
todologi. (DSDM) dr mer av ett ramverk dn en metod. Organisationen och individer 1 pro-
jektgruppen dr ansvarig for allt detaljerade bestimmelse om vad ska gbras och produkt le-
veranser under genomférande fasen (DSDM)metod tar upp alla intressenterna synpunkter
som dr intresserad av en effektiv systemutveckling inklusive systemutvecklare, anvindare,
projektledare osv

(DSDM) bygger pa foljande nio principer

e Aktiv anvindainvolvering
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e Projekt gruppen maste vara beslutmissigt

e Fokusera pa tita leveranser av produkter

e Affirsnytta dr en del av huvudsaklig kriterier f6r acceptans

e Iterativ och inkrementell utveckling dr nédvandigt for att uppna battre systemlos-
ning

e Alla forindringar under utveckling ska vara vindbara

e Kraven ir grundad pa en 6vergripande niva

e Testning dr en integrerad del i livscykel

e En samarbetesvillig och bittre kommunikation mellan alla intressenter dr nédvin-

dig.
3.5.3 DSDM Process

DSDM ramverk definieras antal faser som utvecklingsprojekt bor foreta sig. Detta inklude-
rar identifiering av problem och mojlighet att atgirdas genom utveckling av ett system samt
att halla ett fungerande system i1 operation.

Den efterféljande DSDM tre pizzas och ost diagrammet (bild 2)visa de faser och de viktig-
aste produkterna som mdste produceras i varje fas tillsammans med olika gingbana genom
processen. Forstudie och affirsstudie utfors sekventiellt och innan resten av faser, for att
kunna definiera projektets omfattning och motiveringen for de efterféljande utvecklingsak-
tiviteter. Pilarna visar den normala vigen framat genom faser, tillsammans med iteration
inom varje fas. De streckade pilarna visa de méjliga vigarna for iteration och utveckling av
faser. Sekvens i diagram definiera inte hur de sista tre faser genomférs men genomférande
ar beroende av projektets behov och systemets utvecklare

Feasibility study
Business study

identity
fuctional
prototype

Create
Fuctional
prototype

Fuctional
Model
iteration

Review
business

implementation

Review
prototype

identity design
prototype

User approval&
User guidelines

Design &
build
iteration

Review
design
prototype

Create design
prototype
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Bild 2) The DSDM three pizzas and cheese diagram.

3.5.4 Forstudie

Under rubriken dr forstudie som innebdlla feasibility studie och affirstudie
Feasibility studie

I feasibility studie studeras kostnader och projektets resurser, med syftet att minska osaker-
heten kring projektet. Det dr ocksa viktigt att kontrollera om den valda metodologin ir den
bista angrepps sitt for projektet. (DSDM) rekommenderas inte till realtid projekt, och pro-
jekt dar kravspecifikation maste vara klart innan projekt borjar. Forstudien maste vara kort
som mest nagra veckor, och inte detaljerad, med fokus pa risk och riskhantering. Malet
med forstudie dr att fa resultat som kan innebdra att projektet dr limpligt och bor fortsitta
och sedan skriva pa avtalet.

3.5.5 Affarstudie

Affirstudie dr tinkt att vara kort och pa overgripande niva. Det syftar pa att skaffa forsta-
else for affirsprocesser, exempelvis vilka aktiviteter och informationsbehov. Det ocksa
identifiera intressenter och de maste vara delaktiga. Avison & Fitzgerald (20006) rekom-
menderar 7 joint applikation development”(JAD), som princip kriver RAD aktiv deltagande
fran alla intressenter i projektet, och detta uppnas delvis genom (JAD) workshops. Alla re-
levanta intressenter samlas under en kort tidsperiod for att verka fram beslut. (JAD)
workshop ocksa kriva aktivt deltagande av projektets sponsor. (JAD)workshop har méinga
tordelar 6ver de traditionella data insamling teknik, bland annat intervjuer, for att den kan
forkorta den long tid processen av kravspecifikationsarbete. Affirstudie identifiera och pri-
oritera de huvud funktionerna, konstruktion definition och arbetsplan. Planerna inkluderar
sammanfattning av prototyp plan som visar alla prototyper som ska anvindas i pafoljande
faser. Planerna uppdateras for varje fas nir mer information samlas in. Det huvudsakliga
output ar affirsomrades definition, som innehaller en 6versikt konceptuell modell eller af-
firs objekt modell, om affirsmiljon ar objekt orienterade. DSDM ir tillimpligt bade till
strukturerade och objekt-orienterade utvecklingsarbete

3.5.6 Functional model iterations

De viktiga funktioner och informationsbehov fran affirstudie dr behandlad. Standard ana-
lys modeller ar framtagit, f6ljd av utveckling av prototyper och de mjuka varorna. Detta be-
skrivs som en symbiotisk process med feedback fran prototyper som arbetar for att uppda-
tera modeller och prototyper som forflyttas mot mjukvara, som sedan testas sa mycket som
mojligt beroende pa dess fordnderliga karaktir.

3.5.7 System design and build iterations

Under den fasen ir systemet klart f6r leverans till anvindare. Detta innebér att man riknar
med att alla grundldggande systems behov bor finnas pa platsen. Detta dr beroende pa hur
projektet har utvecklades under systemutvecklingen.
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3.5.8 Implementation

Genomférande omfattar utbildning, utveckling och komplettering av anvindarmanualer
och dokumentationer. Det dr viktigt att anvindardokumentation skapas av anvindarna sna-
rare dn system utvecklarna. Slutligen, en projektetgranskning-rapport genomfors for att
analysera om alla projektets krav uppfyllts eller om ytterligare iterationer eller timeboxes
krivs ser,(bild 3)

1 : Requirements
T —

I 2 : Analys
M

o A

X 4 Integrate D

> Production :
6 F—
Migration :

Time —>

(Bild 3) Excamples of time boxes for DSDM project

DSDM betonar att den minskliga faktorn dr ytterst viktig i processen och den beskrivs
som “user centered approach” UCD. Inom DSDM metodologi finns det olika roller bland
annat projektledare. Det viktigt att projektledare har den kompetens som krivs for att
kunna driva projektet i mél. Projektledare dr ansvarig fOr projektets planering, uppféljning,
human resurser, budget osv.

4 Genomforande

Under rubriken presenteras projektets genomforande under T'5

4.1  Problem beskrivning av masterbatchsystem.

Emballator Lagan plast utvecklar och tillverkar férpackningar i formsprutat plast for livs-
medel och kemteknisk industrier. ELP har ett system som kallas masterbatch systemet, dir
maskinskoétare, tekniker vinder sig for att himta firg vid firg byte nir de stiller om maski-
nerna, MB firg anvinds i tillverkning av hinkar och burkar.

Masterbatch system berdr flera aktorer inom verksamheten och anvinds for att képa in
firg som anvinds 1 tillverkning av hinkar och burkar, och systemet ansvarar for att firg ar
tillgdnglig till alla anvindare pa ELP under produktion. Problem enligt anvindarna ar att
system dr ofta daligt uppdaterat och att de inte hittar ritt firg pa ritt plats. Mycket tid gar
att leta efter firg pa hyllorna.
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Enligt Marcus Wahlgren (2014), det befintliga systemet har haft fasta lager platser och hyl-
lan marks upp med firg nummer. Nackdelen med fasta platser ar att de ofta kraver flera la-
gerplatser att fa plats med alla produkter. Problem kan vara att MB firg som har hogfor-
brukning bestills i stora mangder, och det gar inte att stilla in pallar som 6verstiga 500kg.
MB firg som blir 6ver stills pa olika stille pa RVL. Enligt Marcus Wahlgren(2014), den
enda person som visste var alla MB firg fanns var Anders Rodin(lagerpersonal)

Problem kan paverka madnga intressenter internt och externt. Alla intressenter som verkar i
systemet dr tvungna att leta efter firg och mycket tid gar at till det. Om firg inte finns pa
lager maste system dgare ta beslut att bestilla ny firgen. Vinta tiden mellan bestallning till
leverans dr 2 till 21dagar.

Externa intressenter kan ocksa paverkas , exempelvis om kunden ar missnéjd med kvalitet
pa grund av leverans-forseningar eller firgblandning kan ELP tappa den kunden, och
detta innebdr en minskad vinst.

4.2 Feasibility studie -Introduktion till foretaget
Under rubriken dr projektets forstudie, och det utgar fran DS DM metodologi

T5 projektarbete borjade med observation pi Emballator Lagan plast under 3 veckor. Jag
gick bredvid medarbetare for att lira mig vad de gor pa sitt arbete. Denna deltagande ob-
servation handlade om att lira kinna verksamheten och att fd en inblick om hur de interna
processerna fungerar samtidigt att skaffa forstaelse och fa mer kunskap innan mitt uppdrag
pabotjas. Under den tiden lirde jag mig hur stora foretag hanterar information. Jag har va-
rit pa olika méte, produktionsméte, marknadsméte och zon mote. Efter tre veckor fick
jag min uppdragbeskrivningen ser bilaga 1. Sedan satte jag iging arbetet.

4.3 Intressenter analys
Under rubriken visas tekniken som anvinds for att kartligga alla Masterbatch intressenter.

For att sdtta igaing projektarbete, genomfordes en intressent analys. Brainstorming anvinds
for att kartligga intressenter. Tekniken ofta i projektarbete, dir projektgruppen tar fram
asikter, och tankar som syftar till att hitta pa flera och battre 16sningar (BoTonnquist,
2012). Jag tillsammans med min handledare diskuterade om mojliga intressenter som an-
vinder sig av masterbath systemet. Analysen hjilpte oss att kartligga alla de olika intressen-
terna som verkar i masterbatch system och de som kommer att paverkas av vart férind-
ringsarbete.

Utifran detta gjorde jag en kommunikationsplan som innehaller namnlista av alla personer-
na som jag intervjuade ser bilaga 2

44 Metod Triangulering

Under rubriken kommer beskrivas vilka tillvigagangssatt som anvindas for att samla in data.

Metodtriangulering innebir att samma problemstillning underséks med olika metodmiss-
iga infallsvinklar, till exempel intervju och frageformulir eller observation och killstudie
(Jacobsen, 2002) For att undersdka masterbatch systemet anvinds flera datainsamlings-
metoder, observationer, individuella 6ppna intervjuer, grupp diskussioner och data in-
samlings tavlor. Data insamlings tavlor anvinds for att finga personalens synpunkter om
masterbatch hantering. Det dr sammalagt 48 intervjuer som genomforts. Unders6kningen
bérjade med kvalitativa strategin, dir empiri samlades fran verkligheten utan férvintningar.
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Ser bilaga 3. Enligt Jacobsen, (2002) kallas den strategin deduktiv ansats dir forskare bérjar
fran empiri till teorin. Sedan anvinds den insamlade datan som underlag f6r kvantitativa
data i form av en enkit. Resultatet fran kvantitativ studie visad att 90 % av personerna som
intervjuats svarat ja till frigorna och detta var klar tecken att vi borde fortsitta med vara
torslag ser bilaga 4. Sedan utférdes en kravspecifikation ser bilaga 5

4.4.1 Urval

Populationen avgrinsades i detta fall och jag valde att bara intervjua de anstillda som ver-
kar och integreras med masterbatch systemet pa Emballator Lagan plast. Intervjuade per-
soner ar systemagare, logistiker, maskinstallare och maskinskotare och lager personal.

4.5 Problematik

Efter sammastillning av intervjuerna sag allt bra ut. 90 % hade svarat ja till enkit fragor.
Jag bérjade med att forindra forpackningar fran kartong som innehaller en 25 kg sick till
17L hink dir jag packade minst 12,5 kg. Jag var nistan klar med uppgiften nir jag fick be-
sked frain min handledare att inte fortsitta med projektet. Problemet enligt Maria Palm
(2014), produktionsledare skift 1, var att natt personal var uppmanat att svar ja till nej fra-
gor. Samtidigt intressenter tyckte att projektet hade gatt for fort. Maskinskotare trodde att
vi hade redan bestimde oss hur projektet skulle ser ut innan att vi frigade dem. Det var
viktigt att veta var som var orsak till problemen, for att undvika att hamna i samma situat-
ion igen.

Under tiden bestimde min handledare att jag skulle ga igenom alla intervjuerna och resulta-
tet med produktionsledare. Jag bokat ett mote med Goran Andersson produktionsledare
skift 2. Efter méte med produktionsledare Goran Andersson, kindes det bra. Enligt G6-
ran Andersson (2014) det var bra att testa det nya systemet och se om det fungerar innan
den implementeras. Det var viktigt att veta orsak till problemen och att f6rsoka 16sa det pa
ett bra sitt.

4.6 Rikbild masterbatch system

Under rubriken visas en problemanalys som undersiks alla de olika roller som finns i problemsituationen
(Masterbatch System)

En Rik bild anvinds for att undersoka alla de olika roller som finns i situationen (Master-
batch system) Analysen anvinds som underlag for att kartligga vem/vilka som dr kunder/
anvindare, problemigare och problemlésare, vilket var mycket relevant i arbetet lingre
fram. Rik bilden visar hur masterbatch kan paverka manga intressenter inom féretaget och
externt. Den Rika bilden star till grund for den efterfoljande CATWOE och innehéller
Masterbatch huvudsakliga uppgift och struktur, sett ur ett brett perspektiv. Nedan ligger
fokus pa Masterbatch system sett ur ett hogt perspektiv. En Rik bild anvinds for att identi-
fiera den primir uppgiften och att identifiera den centrala problem situationen, och syste-
mets stora uppgifter. (Avison & Fitzgerald, 2000).
Rik bild inkluderar:

e Primira aktorer i masterbatch system dr systemagare, maskinstillare, maskinskotare

och lager personal, och deras asikter, intresse och oro om MB systemet

e Masterbatch systemet
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Bild 4 rik bild Masterbatch systemet och intreessenter.

4.7 Systemanalys

Under rubriken visas systemanalys, med bjalp av CATWOE Som anvénds for att tydligira masterbatch
system huvud uppgift.

Systemanalysen innebir att vilja ett system-perspektiv. Detta kan uppnas genom att formu-
lera en s.k. rotdefinition 6ver det relevanta systemet. Rot definition innebir att beskriva ett
system och systemets huvud uppgifter. CATWOE kommer frain SSM av Checkland, kallas
for teknik Weltanschaung, eller virlds syn och den syftar till att skapa fOrstaelse av intres-
senternas grundbehov och systemet nytta (Avison & Fitzgerald, 2006). Tekniken syftar till
att utveckla en konceptuell modell som kan anvindas for att analysera gapet mellan det be-
fintligt systemet och det 6nskade systemet.

48 CATWOE:
All information dr hamtat fran (Avison & Fitzgerald, 2000) oz inget annat anges

CATWOE star for Customers, Actors, Transformation, Weltanschaung, Owner, Enviromental con-
Straints

Klients (Customers)

Personer som paverkas av systemet.
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Externa kunder, leverantor, affirsledning, produktion/ kvalitet och processigare/6vriga
anstillda

Affirsledning (Business management:) Ansvarar for affirsfunktionen som systemet tar
hand om, kan ha bestillt och finansierat systemet

Produktion och kvalité, ansvar f6r produktion, produkt-avvikelse och reklamationer men
verkar inte i systemet..

Externa anvindare: Har ett forhallande till foretaget, och har speciella rittigheter inom sy-
stemet, t.ex. leverantorer. Stiller speciella krav pa sikerhet och design.

Aktorer:

Personer som verkar i systemet.

Systemigare Torbjorn Pettersson, Tekniker, Maskinskotare och lagerpersonal
Slutanvindare

Systemigare, Torbjorn Pettersson anvinder systemet i operativ verksamhet for att kontrol-
lera masterbatch saldo i dator samt ser till att saldot Gverrens-stimmer med vad som finns
pa lager och 1 produktion.

Lagerpersonal tar emot Masterbatch leverans och anvinder systemet att lagra masterbatch
pa ravaror lager.

Tekniker och maskinskotare anvinder systemet for att soka information om produkter
(Masterbatch Jexempelvis, MB artikel, lagerplastsen pa hyllan, och limnar tillbaka MB pro-
dukter pa hyllan.

Transformation
Systemets huvudyerksambet. V ad systemet gor och inte hur olika aktiviteter relateras till varandra.

Systemet anvinds for att bestidlla MB produkter, och sdkerstaller att Masterbatch dr till-
ganglig pa ravarulager, for produktion av hinkar och burkar pa ELP.

Weltanschaung

Begreppet skall finga de dominerande verklighetsuppfattningarna och virderingarna om systemets uppgift.
Detta leder fram till en avgransning av relevanta system.

Systemet stora uppgifter dr att Overvaka masterbatch hantering bade pa ravarulager och i
produktion, och systemets informationsférmedling bade internt och externt.

Ovner (beslutsfattare)

Omifattar alla personer som har makt att stinga av eller forandra systemet. Synonyma termer dr systeman-
svarig eller liknande.

Emballator Lagan plast/ produktions ledningen: Har ett finansiellt intresse och vill siker-
stilla att systemen bidrar till att verksamheten gar med vinst

Enviromental constrains (villkor i omgivningen)

Avser de existerande och planerade begransningarna i omgivningen som paverkar systenset.
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arbetsmiljo regler och direktiv fran Sveriges regering.

4.9 Informationsanalys

Under projektets gang har en informationsanalys utférts for att fa en tydlig uppfattning om
vad for informations-resurser som krivs. For att visualisera detta kan UML (unified mo-
deling language) anvindas for att ta fram struktur, interaktion och aktivitets modeller. UML
enligt Avison & Fitzgerald (2000) ir ett grafiskt sprak eller notation for modellering av sys-
temanalys och design i en objekt-orienterad design. Nedan presenteras UML modeller som
anvinds 1 MB systemet.

4.9.1 Klassdiagrammet

Under rubriken presenteras en klass diagrammet ser bild 5, som dr en del av UNML (unified modeling lan-
guage).

Masterbatch system dr den centrala delen i klass-diagrammet. Modellen visar att de flesta
objekt gir igenom MB systemet. Objekt representerar manga intressenter som har samband
med mastebatch-systemet. Klassdiagrammet har féljande objekt systemigare, produkt-
ion/kvalité’, tekniker, maskinskotare, lagerpersonal, process och utveckling, ledning, kun-
der, leverantér och MB system. Diagrammet visar inte attributen under virdera objekt men
visar bara objekt som gar igenom masterbatch systemet.

/1\
< Ledning

\l/

Bild 5, en Klass diagram, och det ntgar ifran Masterbatch system
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4.9.2  Use case diagram — masterbatch system

Under rubriken visas masterbatch systemet och antal anvindare som besiker systemet dagligen.

Use Case diagrammet beskriver masterbatch-systemets funktionalitet utifran anvindarnas
perspektiv. Diagrammet visar hur de olika objekten ir relaterade till varandra, och syste-
mets avgrinsning 1 mitten av use Case. Diagrammet visar hur ett system med ménga an-
vindare kan bli komplext , det visar inte de interna processerna for varje del utan endast
hur de ir relaterade. Exempelvis, maskinskétare himtar firg vid firg byte och limnar till-
baka firg efter anvindning, systemigare inventerar, och uppdaterar masterbatch systemet
innan han ligger in bestallning fran leverantér. Med hjilp av diagrammet kan man identifi-
era anvindarna interaktioner som dr anvindarnas huvud- krav.

Tekniker skift 1

~ information om Systemsigare Emballator
o MB lagplats Torbjérn Lagan
Pettersson
W Plast

)

Inventera MB

Maskinskotake skift 1

v

o N/ \
cp . \'/

MaskinskétW

Leverantor

Uppdatera
systemet

Bestilla MB

Ta emot MB
fran leverantor

‘ ’ I%askinskﬁtare skift 1 ‘

Stilla MB pé ¥

hyllan RVL ‘( wﬁ

/ﬂw dkinskotare skift 2

/)

.. =
ss T éLﬁ

#
‘e

Tel\niker skift 3 ‘

;&,
4

’ Masklnsk(fare skift 3 4‘

lamna tillbaka
MB

&/

Bild 6, Use Case diagrammet utgar fran masterbatch system

21



49.3  Aktivitet diagrammet

Under rubriken presenteras en aktivitet diagrammet som utga fran farg byte process

Bild 7 nedanfor visas firg byte process. Processen startas av maskinskotare, och visar alla
aktiviter fran start till slut. Farg byte visa tydligt problemet med masterbatch hantering. Alla
intressenter som verkar i systemet dr tvungna att leta efter firg och mycket tid gar at till det.
Proccesen star stilla medan personal leta efter firg, om firg inte finns pa lager maste system

dgare ta beslut att bestilla ny firgen. Vinta tiden mellan bestillning till leverans dr 2 till
21dagar.

Q-
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=== |pahylan |= = = =
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pé hyllan

h Starta ny Stilla om Still tid 2-7
Dc:gga av order maskinen w
Ja
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Skapa ny order f_::im:lg:’i _ _ _ Jorgarparve Visa saldo i
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Nej
! Nej |
1

dl OA

kol saldot i data r __ _I Order limnas |

______________ e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e

| e R R R
1 Order skickas vidare
1 till Torbjérn
1
1 1
1 1
1 Girpi RVL

Torbjorn Pettersson : ochlkta

Inkdp/ Logistik 1
1 1
1
1
1 :

= = = — | Bestila fi revelansdd 0 MB levereras Meddela OA info, MB
! _ BN f e o
1 Ja
: 1
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___________________________________________ 1
Bild 7 firg byte process

Under rubriken presenteras de resultat som uppndtt under projektets gang
5. Masterbatch kanban system prototyp.
Under rubriken dr en prototyp av masterbatch kanban system

For att underlitta hantering av information om masterbatch gjorde vi en kanban system ser
bild 8. Prototypen innechaller alla masterbatch artikel-nummer och masterbatch lagerplats-
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brickor. Brickorna dr markerade med alla lagerplatser. Systems intressenter anvander brick-
orna for att fa information om MB lagerplatsen, och sedan anvinds samma brickor for att
markera pa vilken hylla MB produkt finns.

Bild 8 kanban system

5.2 Masterbatch system prototyp

Under rubriken visas en masterbatch prototyp, som anvands for att forenkla daglig hantering av master-
batch.

Vi delat upp MB systemet i tre olika subsystem, MB system lager, MB system hink och MB
system burk, for att forenkla daglig hantering av MB ser bilden 9. System masterbatch
RVL anvinds av alla intressenter. Lager personal tar emot MB, séker information om le-
diga lager platser och stiller MB pa hyllan pa RVL. Maskinskotare/Tekniker fir bara himta
MB fran RVL och inte limna tillbaks till RVL. Det giller bara nir MB-produkten ir slut
forbrukat i produktion. Halv férbrukat MB i 17liters stalls pa MB hyllan i produktion bade
pa hink och burk. System-dgaren kontrollerar alla MB subsystem, inventerar och bestiller
MB vid behov.

Vi har ocksa dndrat om hyllplatser sa att masterbatch hyllplatser 4r anpassad till stora pos-
ter, d.v.s. att man kan stilla in 750kg, utan problem med att plocka bort extra kilo fran MB-
pallar som vi har haft tidigare.

Vi har gjort MB markeringar max 2 platser vid maskinen, tanken med detta ar att master-
batch ska ha fasta platser i produktion.

Vi har ocksa gjort markering pa maskiner och tagit fram olika modeller prototyper 1 171
hink masterbatch hantering ser bild 10

Vi har tagit upp forslag att Masterbatch ska vara i tunna och 17litres hink och vi haller fort-
farande pa att testa olika férslag men vi har dnnu inte fatt det slutliga beslutet.
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Masterbatch
system RVL

> System hink

Masterbatch
system burk

Bild 9 masterbatch system prototyp som dr uppdelat i 3 olika subsystem.

Bild 10 Masterbatch hantering pa burk

5.3 Rutiner

For att underlitta hantering av MB har jag skaffat rutiner, de rutinerna giller alla maskin-
skotare, tekniker och lager personal som anvinder sig av MB systemet. Syfte med rutiner ar
att standardisera arbetet-sittet med hantering av MB. For att fa fram rutinerna gick jag
bredvid maskinskotare vid firg byte och skrev ner de olika aktiviteterna stegvis ser bilaga 7

54 Traning och uppfoljning

Det sista som jag gjorde var att f6lja upp hantering av MB i produktion. Varje morgon gick
jag en runda och kontrollerade MB hanteringen. Jag tog kort och pratade med maskinsko-
tare om vad som var bra och vad som inte fungerat. Jag tillsammans med min handledare
satt upp tva tavlor pa hink och burk for att finga personal synpunkter om MB hantering.
Tavlorna var bra och manga anstillda har kommit upp med nya férindringsforslag vilket
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visar att MB system-anvindare dr engagerade och att de vill att hantering av MB ska fun-
gera bittre.

5.5 Masterbatch fore och efter forandringen

Under rubriken presenteras masterbatch hantering fére och efter férindringen pa RVL,
hink och burk ser bilaga 10

5.6 Fiskdiagram-orsak — och effekt analys

Fiskdiagram anvinds for att utfoéra orsak-och effekt analys, for att kunna identifiera, och
visa grafiskt, i detalj alla mojliga anledningar som kan kopplas till, varfér masterbatch han-
tering inte fungerar maximalt, se bild 11. Orsak och effek- analys kopplas till de hinder
ELP har 1 sitt forbittringsarbete for att na sitt mal.

Fiskdiagrammet orsak /effekt * Attlimna firg pa ritt plats -
* Brist pa ordning och reda -

Metod - * Det tar tid f6r nya medarbetare att lira sig vad som ingér i
Minniskor ’
arbetet.
* Personal ir slarvigt med stidning .

+ Diligmed sma hinkar W firg byte.

*  Saknas dammsugare i prodktion ° E’“g“ge'“’f‘“gj i i
+ At skaffa flera firgverk med\ug funktion i + Planeringinnan firg * Kommunikation mellan olika skift
produktion byte.
* Vissa maskiner saknar lufttryck sod\anvins for
stidningen.

Problem
Varfér masterbatch
hantering inte fungerar
maximalt.

Fasta platser ofta kriver
flera lagplatser att fa plats
med alla produkter.

anvindare -

Miljo
* Befintligt system ar dalig *  Arbetsfordelning —saknas vem ska gor vad?

uppdaterat Ansvar omridet. roller

- * Rutiner for hanteringav Ledning Kontrollera stidrutiner.
P, . Information °
¢ Arbetsmiljo- stressigt. masterbatch

* Utbildningen pi MB system.
* Kommunikation mellan ledning och MB

Bild 11 fisk diagram

5.6.1 Problemomradet

Problemomradet Antal Frekvens  Kum.fr
Ordning och reda 9 9 0,18
Planering vid fargbyte 8 17 0,34
Rutiner for hantering av MB 7 24 0,48
Systemuppdatering 6 30 0,60
Fargverk med sugfunktion 5 35 0,70
Kommunikation 5 40 0,80
Stressig arbetsmiljo 4 44 0,88
Kontrollera stadrutiner 3 47 0,94
Tydligt ansvarsomrade 2 49 0,98
Verktyg - sma hinkar 1 50 1,00
SUMMA 50 50

Under min praktik har observationer och intervjuer utforts for att far fram anledningen
varfor masterbatch hantering inte fungerar maxinmalt. Fér att bygga diagrammet boérjar
man med problemet pa fisk-huvudet och identifierar de viktigaste kategorierna av orsaker
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lingst bak. Kategorier for tjanster si som metod, minniska, material, utrustning, arbets-
miljo, ledningen ar de vanliga. Med hjilp av observationer identifieras orsakerna och fylls i
under varje kategori och underkategori. Vidare anvinds verktyget Pareto diagram for att
strukturera och tydliggéra den relativa frekvensen ser bild 12 . Den relativa frekvensen
overstiger inte 0,1 (10 %).
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“Bild 12 ,Pareto diagrammet

Pareto diagrammet som skapades utifran dessa data som visas i fiskdiagrammet, visar tyd-
ligt att den vanligaste orsaken till masterbatch hanteringsproblem dr ordning och reda. Foljt
av planering vid firg byte. Jag anser att ordning och reda och planering vid firg byte ir or-
sakerna till varfér MB hantering inte fungerar maximalt. De andra orsakerna bla., rutiner
for hantering av MB, system uppdatering, firgverk med sug funktion kan ocksa paverka
masterbatch hantering med inte pa samma vis som ordning och reda gor. Att kopa firg
verk med sug funktion (hela paketet)kostar 52, 588, 00 svenska kronor enligt Anders Jar-
min (2014). Men firg verk inte kan I6sa problemet med hantering av masterbatch. For att
forbattra hanteringen av masterbatch anser jag att problemet med ordning och reda maste
vara prioritering nummer ett. Sedan ska de andra problem l6sas efterhand.

5.7 Fotografering av nya medarbetare

Fotografering av nya medarbetare var mitt huvud uppdrag 1 borjan, och skulle vara fardigt i
slutet av oktober. Jag har jobbat en stor del med att ta kort pa alla anstillda och fick hjilp
av FPrida Nilsson for att utforma mallen. Fotografering tog mycket lingre tid 4n vi hade
planerat med manga férindringar. Projektet hann inte bli firdigt, och det pa gar fortfa-
rande. Nuldget just nu, alla anstéllda ir fotograferade och jag har lagt alla kort i mallen. Se-
dan ska kort sittas upp pa zon tavlor, dagligstyrningstavla och omkladningsskap.
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58 Gantt schema

En Gantt schema ocksa anvands for att redovisa resurser som anviands under genomfo-
rande fasen. Gant schema uppdaterdes varje vecka bilaga 10

6 Analys
Under rubriken presenteras en analys som utgar fran (DSDM) Dynamic system development methodology

I forstudien kontrollerade jag projektets resurser. I DSDM forsstudie studeras, kostnader
och projektets resurser, med syftet att minska osdkerheten kring projektet. Enligt Markus
Wahlgren (2014) min produktionsledare, projektet fokuserat pa kvalitéten men inte pa ti-
den. En uppdragbeskrivning tillsammans med kravspecifikation genomférdes och en me-
todologi valdes. Forstudien visade att projektet var lamplig och borde fortsitta.

I affirsstudien, har jag kartlagt affirsprocesser exempelvis vilka aktiviteter och informat-
ionsbehov. Jag identifierade vilka intressenter som var delaktiga i MB systemet.

(DSDM) rekommenderas att aktivt engagera anstillda frin borjan till slut. Anvindare spe-
lar en stor roll i genomférandeprocessen, deras deltagande kan paverka forindringen. En-
ligt Avison & Fitzgerald, (2000) ska alla relevanta intressenter samlas i JAD workshorps,
under en kort tidsperiod for att verka fram beslut. Detta kan forkorta den lianga tid-
processen av kravspecifikationsarbete som ér vanlig i den traditionella data insamlings tek-
nik. For att verka fram beslut gar det snabbare nir systemutvecklare kan anvinda sig av
JAD workshop data samlings metod, men metoden passar dock inte pa Emballator Lagan
Plast. Datainsamlings metod maste anpassas till féretaget och hur anstillda jobbar. Pa ELP
jobbar anstillda i fyra skift, dirmed den traditionella datainsamlings metoden passa bittre
pa ELP, dven om den ir tidskrdvande. Metoden har ocksa manga férdelar bl.a. att forskare
skapar forstaelse for forskningsproblemet och samtidigt 6ka giltigheten och tillférligheten
av data Jacobsen, (2002). Anvindning av data-insamlings tavlor pa ELP, dir personalen
skriver sina synpunkter om MB hantering har ocksa 6kat anstilldas engagemang.

(DSDM) ramverk lyfter fram alla intressenternas synpunkter, systemutvecklare, anvindare
och projektledare Samtidigt dr det organisationen och individer i projektgruppen som ir
ansvarig for alla detaljerade bestimmelse och produktlevenser. Den hir principen har lik-
nelse med MB system projekt , men det tog linge tid att besluta pd ELP f6r att si manga
intressenter maste godkdnna kraven. Dirmed blev kravarbetet tidskrivande.

Enligt Avison & Fitzgerald, (2000) att identifiera, samla in, analysera, dokumentera och
kommunicera krav har alltid varit ett problematiskt omriade inom IS-utveckling. Problemet
som finns i dag ar, felaktiga krav, kravindringar osv. Jag har upplevt samma problem pa
ELP, det var svart att identifiera alla intressenter i borjan och vissa intressenter forstar inte
vad de har for system eller vad vill ha f6r systemet, vilket gjorde att TS5 projektarbete var
tidskrdvande.

Vi log fokus pa snabb leverans med anledning att hinna testa systemet innan det implemen-
terades. Detta var en del av orsak till problemet i botjan av projektet. Jacobsen Thorsvik
(2007) forklara att det dr viktigt att borja forindringen med planeringen av strategier, ha
en handlingsplan och sedan anpassa den strukturen och kulturen sa att de stéder den valda
startegin Jacobsen & Thorsvik , (2007)

Enligt Spector, Bert (2013) det viktigt att alla anstillda medverkar i processen att definiera
problem och utforma losningar, detta kan skapa en tillhorighet till den nya utvecklingen.
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Anstillda kan analysera problem och skapa férstaelse for deras virde tillsammans och till-
hor en del av processen, vilken i sin tur skapar en kinsla av dgandeskap av processen.
Dessa antagande av roller, ansvar och relationer som utgor anstilldas beteende i organisat-
ioner. Den kombinationen av dessa roller, ansvar och relationer utgér maélen for transfor-
merande férindringsarbete.

For att uppna bittre resultat , systemet utvecklat stegvis under genomférande fasen. Under
system design fasen olika system prototyper ér framtagit bl.a. kanban system prototyp, MB
system prototyp och olika modeller prototyper som uppdaterades hela tiden under genom-
torande. Vart system utveckling har liknelse med iterativ och inkrementell utveckling som
DSDM rekommenderas.

Jag anser att alla forindringar under genomforande fas var vindbara. Projektets kravspeci-
fikation var grundad pa overgripande niva. Dock hade vi inte fasta kraven. Forindringar
och testning var en integrerad del av system utveckling. MB system ar fortfarande pagiende
alla nya forslag dr vilkomna och uppdateras hela tiden . MB system utveckling har liknelse
med de principer i DSDM

I implementation fasen skaffat jag rutiner och uppféljning av masterbatch hantering i pro-
duktion. I DSDM genomfoérande fasen ingar utbildning och komplettering av anvindare
manualer som har liknelse med MB system utveckling. I DSDM rekommenderas att avin-
dardokumentation skapas av avindarna snarare dn system utvecklarna. Att skaffa rutinerna
gick jag bredvid maskinskétare vid firg byte och anteckna de olika aktivisterna stegvis som
har ocksa liknelse med DSDM metodologi.

Under genomférande fasen var det viktigt att samarbeta och ha battre kommunikation med
alla intressenter. Enligt Jacobsen & Thorsvik (2007) kommunikation dr avgorande for hur
organisationer fungerar. Under genomforande kommunikation mellan skift 2 och 3 (dag
skift)har fungerat utmirkt men fanns det kommunikations problem med skift 1 (natt skift)
och skift 4(helg skift). Det var svart att kommunicera med natt personal. Den enda sitt att
kommunicera var via e-post och det tog tid f6r att far feedback vilket har lett till kommuni-
kationsbrister under genomforande fasen. Vidare anser jag att en annan orsak till problemet
som har paverkat MB projekt att stanna kan vara en missuppfattning och misstolkning av
budskapet. Enligt Jacobsen & Thorsvik (2007)kodning och avkodning av budskap kan vara
ett kommunikationsproblem nidr sindaren anvinder sig av uttryck och ord som ar svart att
forsta, eller mottagare kan missuppfatta eller misstolka budskapet utan att veta vilka motiv
sandaren har.

7 Fortsatt arbete for Emballator Lagan Plast.

Vidare anser jag att emballator bor jobba med problemomridet i orsak och effekt analys
for att forbattra hantering av masterbatch systemet. Det ér viktigt att anstillda forsta pro-
blemet varfér MB hantering inte fungerar, for att hitta bra l6sningar som kan férbittra han-
tering av MB. Detta i sin tur kan underlitta f6r ELP att uppna sitt forbattringsmal.

ELP prioriteras sakerhet, hoga kvalitet och ekonomi. Som innebir att ELP prioriterar sd-
kerhet samtidig haller hég kvalitet, levererar 1 tid och har en konkurrenskraftig kostnad.
Prioriteringarna styrs av kunden krav och behév. Alla forbittrings aktiviteter och zon
grupper har alltid kund i fokus. For att tillfredsstilla kundens behov, krivs att alla anstallda
maste fOrstar var det finns problem i féretaget och samtidigt samverka for att 16sa proble-
met.

For att lyckas med fordndrings projekt anser jag att ELP bor arbeta med foljande;
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e Alla anstillda i organisationen maste kinna att det finns ett problem som maste I9sas.
e Tydligbra vision och mal for férindringen.
e Kommunicera till hela organisationen om vad ska férandras

e Borja med lite forandring, sedan skapa ett gott klimat for att sedan Overga till en
storre forandring

e Prata 6ppet om de metoder som anvands.

8 Reflektion

Kursen syftet var att student for mojligheter att trina pa att tillimpa de kunskaper och far-
digheter som byggts upp under tidigare terminer. Projektarbete T5 har varit larorik, att
jobba i ett projekt som berér manga intressenter inom foretaget var enda roligare och in-
tressant. T5 projektarbete har gett mig mojligheter att gar ut 1 verklighet, och jag har kom-
mit till insikt om en del av mig som jag inte visste om innan. Det som var mycket larorik ér
att forsta hur beslut fattande fungerar i verkligheten. Det var en del av projektet som man
inte kunde paverka. For att driva projektet framat krivde det tilamod. Under genomfo-
rande fasen bestimde jag att ta ett steg framat och det har fungerat f6r mig. Jag ir sd tack-
sam danda en gang till for att min handledare Marcus Wahlgren var alltid tillgangligt nir jag
behovde hjalp, och stottat projektet fran borjan till slutet.

Problem under genomférande fasen var ocksa lirorik, for all lyckas med projektarbete som
berér manga intressenter var det viktigt att skapa ett gott klimat genom att borja med lite
torindring och sedan 6verga till en storre forandring, for att fa alla intressenter att gar mot
samma mal. Att engagera anvindare i forindringsprocessen var det bésta sittet att bygga
upp stoéd och Gvervinna motstand under projektets giang.

Det ir viktigt fOr att lira sig frin den anstillda motstand. I stillet f6r att behandla motstand
pa ett negativ siatt. Under projektet gang bestimt jag att behandla motstind som méjlighet
att lira av de anstillda och forbittra forandringsprocess. Enligt Spector, Bert (2013) det
bista sittet att Overvinna motstand dr att ta med alla anstillda i f6rindringsprocessen.

Jag anser att i visa projektarbete kan det vara svart att uppskatta resurser for att utféra en
bra planering. Det ir fortfarande oklart vad det kommer att blir med MB hantering. Det
tog vildigt lang tid att férankra projektet hos alla. Det dr ddrfor projektet inte slutfort dnnu.

Jag dr n6jd med mina insatsar med masterbatch hantering och jag anser att data samlings
tavlor ska halla sig levande pa ELP d.v.s. tavlorna kan anvindas som kommunikations ka-
nal for alla masterbatch anvindare for att kunna kommunicera med varandra, exempelvis
skriver om vad som var bra och dr dalig under veckan. Synpunkter ska fangas upp och tas
pa zon mote.
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|0 Bilaga |- Uppdragsbeskrivning

Projektetsnamn

T5 Emballator Fotografering av alla anstillda
och utveckling av masterbatch system

Bakgrund

Uppdrag 1

Huvuduppdrag handlar om att ta fram ny
mall f6r fotografi, skriver ner rutiner som ska
foljas nir korten ska tas, markera omraden
var korten ska tas, fotografera alla personal
och sitta kort pa olika tavlor inom foretaget.

Uppdraget genomforas pa halv fart och det
ska vara klart den 31 oktober.

Uppdraget ska leverera ny mall f6r fotografi,
standard rutiner som ska foljas for att foto-
grafera nya medarbetare och skaffa ett stan-
dard fotografi/struktur pa alla tavlor pa fore-
taget.

Uppdrag 2

Att skaffa ett bittre system for hantering av
masterbatch pa lager och 1 produktion. Upp-
draget ska leverera en fungerande system
som kan foérenkla daglig hantering av mas-
terbatch for alla anvindarna Uppdrag ska
vara klart den 31 dec. 2014.

Bestillare

Marcus Wahlgren — férbittringskoordinator och
Torbjorn Pettersson — System édgare

Anvindare

Torbjorn Petersson, maskinstillare, maskinsko-
tare och lager personal.

Effektmal

- Syfte med projektet 1&2

- Uppdraget ska skaffa standard kort
pa alla tavlor samt standard struktur
och rutiner vid fotografering av nya
medarbetare.

- Att skaffa ett bittre system for han-
tering av masterbatch pa lager och 1
produktion. System ska anvindas for
att ha battre kontroll pa hantering av
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masterbatch bade pa lager och i pro-
duktion.

Leverans mal

- Resultat av projektet

Uppdraget ska leverera ny mall f6r
fotografi, standard rutiner vid foto-
grafering av nya medarbetare och
skaffa ett standard fotografi/struktur
pa alla tavlor pa foretaget.

Uppdraget ska leverera en funge-
rande system som kan férenkla daglig
hantering av masterbatch for alla an-
vindarna bade pa RVL och i pro-
duktion.

Tid for projektets genomférande uppdrag 1, | Start 1 sept. Stopp 31 dec.
och uppdrag 2
Tiden Resurser Kvaliteten
20% 30% 60%
Budget 4 manader
Underlaget mottaget av Janette  Salomonsson | Datum
Mutesi
2014 09 01
Bilagor
I Bilaga 2-Kommunikationsplan
1. Mattias Liljedahl Tekniker Vecka 39
2. Tony Lagunov. Tekniker Vecka 39
3. Daniel Simon Tekniker Vecka 40
4. Stefan Fillipsson Tekniker Vecka 40
5.Lamm Truong Maskinskotare Vecka 40
6. Adam Asp Maskinskoétare Vecka 40
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12

7. Martin Lehlinen maskinskotare Vecka 40
8. Peter Johansson Lager personal Vecka 40
9. Anders Rodin Lager personal Vecka 40
10.Adam Gliniecki Maskinskotare/lagerpersonal | Vecka 40
11. Wille Heed logistik Vecka 40
12. Torbjorn Pettersson | logistik Vecka 40
13.Szilard Benedek Tekniker Vecka 41
14.Herman Gustafsson | Maskinskétare Vecka 41
15. Andreas Hallberg Maskinskotare Vecka 41
16. Robert Csipak Tekniker Vecka 41
17. Julia Palm Maskinskotare Vecka 41
18. Susie Erlandsson Maskinskotare Vecka 41
19. Magnus Fredriksson | Maskinskotare Vecka 41
20. Jonathan Ledin Maskinskore Vecka 42
21. Elvis Marklj Produktionsledare Vecka 42
22. Hajnalka Csipak Maskinskotare Vecka 42
23. Daniel Simon Maskinskotare Vecka 42

Bilaga 3 -Kvalitativa intervjuer
Respondent 01-140922

Jobbar som maskinstallare /Tekniker och hat jobbat pa ELP i 7 ar.

Battre att ha samma system som IML etiketter

Den befintliga system ha anvindarna inte koll pa vad som finns hemma pa lager.
Det dr svart att planera nir ny bestillning ska liggas in, problemet kan leda till bris-
ter pa ravaror eller att bestilla varor som ar redan finns pa produktionen.

Ett forslag skulle vara att skaffa ett system ddr personal skriva in sin anstillning
nummer nir man ska plocka ut fran hylla och nir man ska limna tillbaka till hylla
och skriver in maskin nummer som ska fyllas pa . Detta skulle fungera som spar-
barhetssystem for att alla anvindarna skulle ha ansvar nir man himta ut firg och
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att man fylla pa ritt firg, samtidigt system skulle underlitta hanteringen av master-
batch i produktion.

Ett tillagg till baskontroll rapport, man borde ocksa kontrollera om det ar ritt firg
tor att kunna haller kvalitet pa hink.

Det dr viktigt att skaffa ett standard system som 4r enkelt att anvinda och lira sig.

I dagens lige finns det fa manga system vilket goéra att personalen ha svirt att lira
sig manga olika system.

Han tycker att det dr mycket slarv med hantering av masterbatch eftersom ingen
har koll pa hur mycket masterbatch som gar dt, dirfér det ar viktig att investerar i
ett system som kan effektvisera daglig hantering av masterbatch och kan minska
personal slarv.

Han vill ha en tunna vid maskiner f6r standard firger

Respondent 2- 140923

Jobbar som maskinstillare och har jobbat i 6 ar.
Respondent anvinder sig av masterbatch systemet, minst en gang i manaden .
Det bra om man kunde anvinda samma system som pa IML etiketter i burk

Det idr 5-10 som anvinds mycket nimligen, svart, bla, silver 877, gron, r6d, och
maskinskétare ha bittre koll pa firgerna.

Det var battre att ta fram en stor tunna pa maskiner vit farg.

Han vill ocksa ha sma hinka pa hyllor dér ner i produktion som skulle anvindas att
himtar firg

Respondent 4-140923

Jobbar som maskinskétare och har jobbat pa ELP 1 2.5 ar.

Respondent hade inget nagot férslag, men han tyckte att det var bra att har samma
system som IML Etiketter, system édr bra for att man ha koll pa vad som finns
hemma ravaror lagret.

Firgerna som gi mest ar, bld, r6d och svart .

Han vill ha en stor tunna vid maskiner som kéra med standard firg och det giller
tirg ocksa.

Han tycker att det slarvas mycket med hantering av masterbatch och det daligt

Det bra att skift ska ta ansvar pa att fylla pd tunnor i produktionen, men om det
glémma da kan personal som jobbar pa skift fylla pa och skriver en lapp till skift le-
dare f6r att paminna sin personal att fylla pa nista gang.

Respondent 5 - 140923

Jobbar som maskinskétare och har jobbat pa ELP i 8 manader.
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e Respondent tycker att system inte fungerar.

e Han ir sillan pa lager minst 2 ganger i1 veckan .

e IML system pa burk skulle vara ett bra alternativ pa hink.
e Tirger som gar mest dr rosa och svart

e Han vill ha en stor tunna f6r de firgerna som gar mest.

Respondent 6-140923

¢ Jobbar som maskinskotare och har jobbat pa ELP 113 ar.

e Respondent tycker att det bra med det befintliga systemet, med det viktigt att alla
personal ta ansvar att stilla masterbatch pa ritt hylla plats.

e Maskinskotare slarva med hantering av masterbatch.

e Dilig hantering av masterbatch leda till att det tar mycket tid att leta efter varor nir
de inte finns pa ratt plats. Varje gang han skulle himtar varor han ir tvungen att gar
igenom alla hyllorna for att kunna hittar varor. Han alltid hitta varor pa fel plats.

e Han tycker att IML system ér bra, och det dr bra att samma system fOr att hantera
masterbatch.

e Han vill ha hyllor i produktion

e Data scanning skulle passa bredvid hyllorna i produktion

e Han vill ha en markrings plats vid maskiner, han tycker att det kan bli traingt med
tva markrings platser.

e  Max 2 platser f6r de maskiner som anvinda sig av olika farger.

e Tirg som gir dr r6d och svart, och rosa och silver ibland anvinds

Respondent 7-140924

e Jobbar pi rivaror lager och jobbat pa ELP 1 2.5 ar .
e Respondent vill inte ha flytande lager
e Han vill ha bestimda platser

e Masterbatch systemet dr dalig uppdaterat allt som finns i C och D finns inte pa lis-
tan.

e Nir man tar hem varor, det maste vara max 500 kg annars pallstills ska forindras
till 750 kg

e Det blir mycket arbete nir den bestallt varor 6verstiger 500 kg, pallar liggas utanfor
och plocka bort extra kilot.

e Respondent tycker att borde inte maskinskétare limna tillbaka de halva kartong-
erna pa RVL.

e Han tycker att det bra att implementera ett nytt system, man maste alltid prova na-
got nytt annars det gar inte att férdndra

e Han vill inte kommentera om markeringar i produktion, han vill bara fokusera pa

lager, fraigan om markeringar limnas till de ansvariga personalerna i produktion.

Respondent 8- 140924
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Jobbar pa ravaror lager och har jobbat i pa ELP i 30 ar.
Respondent tycker att alla sma kvantitet ska vara pa hyllan 100 eller mindre
Firg som inte anviands skulle liggas pa hogsta hyllor.
Han tycker att detta befintliga system inte fungerar.

Bestillningar ska vara 250 eller max 500 for att undvika massvis med extra jobb for
att plocka stora poster.

Han undrar om leverantor vet om forpackningsstorlek, som dr anpassade f6r personal
pa lager? Sma kvantiteter 25 kg/kartong, stora i sick.

Han vill ha bestimda platser.

RH hyllan markas upp med firg nummer och lager plats nummer.

Hyllan ska vara arbetsh6jd

Stora hinkar har ingen plats pa hyllan, han tycker att det bittre att anvinda 17L hink.

Fel packat varor enligt vara instruktioner skulle skickas tillbaka direkt..

Respondent 9-140924

Jobbar med olika arbetsuppgifter, han har jobbat som maskinskotare tidigare, och
nu jobbar han som lager personal och har jobbat pa ELP i 9 ir.

Respondent tycker att system inte fungerar, pa grund av personal slarv.

Systemet skulle fungera om alla ansvariga personal limna alltid varor pd samma
plats

Han tycker att IML system dr bra, men sa linge folk inte skota sitt jobb inget
komma att fungera.

Han tycker att IML system inte fungerar som det ska, personal glémma att noll
stalla.

Han tror inte att det med personal nummer kommer att fungerar, for att det ar for
manga personal och manga olika skift, det blir svart att identifiera vilken personal
som ha inte gjort ritt for sig.

Han kom pa att det var bra att kridva samma férpackningsstorlek fran leverantor.

Respondent 10 -140924

Jobbar med inkép och logistik och IML hotell dgare, och har jobbat pa ELP 15 ar
IML hotellet fungerar bra och allt hinger pa att alla gora ritt.

Det finns ett stort problem med personal slarv. Det star tydliga rutiner som maste
foljas vid sidan om scanning dator. Men verkar som att ingen som félja instruktion-
er, vilket som leda att de gora fel.

Det viktig att nollstilla ndr man har férbrukat produkten, om man géra inte dig tror
system att produkten dr kvar i produktion.

Han kom pa att man kanske borde stilla tomma kartonger pa en pall bredvid scan-
ningen om man inte orkar scanna sjalv.

Mycket tid gér 4t nidr man ska inventerar.
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Respondent brukar ga i produktion och kolla om det finns tomma lador vilket som
tar mycket tid av hans arbetstid.

Detta 1 sin tur leda att man inte kan lita pa systemet helt.

Respondent 11- 140925

Jobbar som maskinstillare och har jobbat i 19 ar.

Respondenten vill ha allt 1 kartong ute pa laget, dvs. alla halva kartonger ska limnas
tillbaka till lagret.

Nackdel med hyllorna pa produktion kan vara att man har noll koll pa vad som
finns hemma och detta i sin tur kan leda till dalig planering och brist pa varor

Det dr bra att testa pa hyllorna, det allt bra att géra férandringen.

Det skulle vara bra att ha nagot ansvarig for hylla, for att kontrollera vad som finns
hemma minst en gang i veckan.

Det bra att ta fram ett system dir all ha koll pa vad som finns hemma, f6r att for-
enkla masterbatch hantering.

Tunnor dr bra att ha vid maskinerna, med det ricker med en ruta, det dr dilig med
platser i produktion.

Tva rutor skulle passa pa de maskiner som anvinda olika farger.

Han tycker att det ta tid for alla att ldra sig, vad som ingar i arbetet

Det dr viktigt att lyfta fram de fragor och forklara varfor det dr viktigt f6r varandra,
det ska underlitta f6r personal att gor ritt.

Visa dagar dr det sa stressigt och man ha sa mycket att gora, detta kan leda till att
man glomma bort limna farg pa ritt plats.

Respondent 12 -140924

e Jobbar som maskinstillare /teniker och har jobbat pd ELP i 18 dr 140925

e Respondeten tycker att material hantering i produktionen fungerar daligt

e Stora tunna med firg fungerar bra

e Han tycker att det ricker med en ruta vid maskiner, for att det dr dalig med
platser

e Vid maskiner som anvindas sig av tva olika farger, beh6vs det tva rutor

e Han ir pa lager en gang per dag .

e Han tycker att det gamla systemet fungerar.

e IML system pa bruk skulle vara ett bra alternativ pa hink

Tilligg — Material tillférsel fungerar dalig pa Hink, hela system skulle byttas

Respondet 13-140925

Jobbar som ink6p/ logistik f6r masterbatch produkter och har jobbat pa ELP i ett och halv

ar.
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Onskarlist

o Att det ska var litt att stimma av vad ska bestillas

e Att det ska fungerar med placering

e Att vi ska bestimma vad vi skall ha varorna

o Attsick ska delasin tvd 17 L

e Att ha max tva rutor f6r masterbatch vid varje maskin.

e Enda tllfillet det fir finnas tvd masterbatch nir den ena 4r vit.

e Att vi skulle kridva samma forpackning i 17L hink fran leverantor istillet for sick

e  Om vi kommer 6verens med leverantdr att ha samma forpackning i 171, det innebir
att data system inte behovs

e Attdet ska finnas en masterbatch behallare antingen i 171 eller 32LL

e Alla o6ppnade ravaror ska vara pa ravaror lagret

e Han vill ha flytande lager men accepterarfasta lager, platser

e Oppnade masterbatch ska vara pa hyllor i produktion.

e Stillets namn forslag (MIA) stor f6r masterbatch i arbete. ( MIP) -Material in pro-
gress. (MIT) -Masterbatch i Transit (MIV) — masterbatch i vintan

e Masterbatch kirl ska ha hemadress

e  Alla kiirl skall vara tydligt uppmarkta med artikel nummer.

e Inga buffert masterbatch kirl i produktion speciellt pa burk

Respondent 14-140928

e Jobbar som ir maskinstillare/ tekniker och har jobbat pa ELP i 10 ar
e Han anvinda masterbatch system 2 ganger i veckan

e Grona och bruna firg anvinds inte mycket

e Personal slarviga mycket med att bira tillbaka firg till lager

e Det jattebra att har hyllor i produktion.

e Hyllor skulle vara arbetshojd.

e Det ricker med en ruta 1 produktionen.

e Han tycker att sick forpackning inte ar bra

e 17L eller 321L Hink skulle vara en bittre 16sning, eller skulle man anvinda sig mas-
terbatch tunnor

e Detir daligt att vissa artiklar inte finns pa listan.
e Han vill ha bestimda platser
e Detir onodigt att ha data dir ner

e Vit tunna i produktion behévs inte, eftersom vid varje maskin finns det an vit
tunna/ standard firg.

e Detir bra att ha sma hinkar pa hyllor bade pa hink och i Burk, till firg byten.

e Han tycker att vi skulle flytta tunnor lingt till vigen till vinster 1 burk.

Respondent 15- 140928
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e Jobbar som maskinskotare och har jobbat pa ELP sedan februari i ar
e Han sillan anvinda masterbatch systemet .

e System fungerar inte om man inte f6lja vad man maste gora

e Tirg som gar mest ar rod, vit, svart och rosa ibland

e Den vita tunna (oktabinen) i burk ligger pa fel plats, nir man kommer in med hand
truck fastnar i den.

e Det bra med hyllor, dir kan man stilla de firgerna som inte anvinds mycket.
e Det var bittre att ha IML systemet
e Bittre att har bestimda platser

e Det bittre att har standard forpackning, antingen 1 17L eller 32

Respondent 16-14092

e Jobbar som maskinskotare och har jobbat pa ELP sedan Mars i ar
e Han sillan anvinda masterbatch systemet

e Det daligt att det ser ut som det gora i burk

e Det bra med hyllor i burk och Hink

e Bra med IML system och det giller att alla rapportera in ritt
e Det ricker med en tunna

e 32L eller 17L skulle vara ett bittre alternativ

e Tva rutor vid maskiner som anvinda sig av olika farg.

e Systemet dr bra men det borde uppdateras ofta

e Systemet fungerar inte som det borde géra

e Om det dr uppdaterat kommer det att fungera

e Han vill ha bestimda platser

e Scanning dator beh6vs inte

e Det bra med 171 — man kan testa

e Tirg som gir mest enligt Hallberg dr r6d, svart och silver 877
Respondent 17-140928

e Jobbar som maskinstillare och har jobbat pa ELP 115 ar
e Han anvinda inte ofta masterbatch systemet

e  Han vill ha max 2 rutor vid maskiner som kora med olika firg, samma giller ma-
skin som ha stor masterbatch forbrukning.

e Det var bra med 32L eller 17 LL

e Ansvariga personaler maste lira sig ordning pa reda.

e Masterbatch hanteringen fungerar inte, och han tycker att det daligt

e Det var bittre att skaffa ett standard system, som ar billig och enkelt att anvinda.

e Bra att ha hyllor i produktion bade pa hink och burk
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Firg som gar mest dr svart firg
Att ha tva rutor vid maskin som kora med svart firg .

Vit firg tunna bredvid hyllor beh6vs inte eftersom vit dr en standard farg, och det
finns an vit tunna vid varje maskin.

Systemet ar ofta daligt uppdaterat
Han vill ha standard forpackningar dvs. tunnor eller 17L
Han vill ha bestimda platser pa ravaror lagret.

Data systemet behovs inte, det bittre att prova med den billigaste alternativ om det
inte fungera da kan man tanka sig att skaffa dator scanning .

Respondent 18-140928

Jobbar som maskinskotare och har jobbat pa ELP i 3ar.

Det bra att ha tillgénglig till damsugare i produktion

Bra att har samma férpackning och det bittre med 32 I, 171L ar far sma
Max 2 rutor pa varje maskin.

Respondeten vill ha bestimda platser

Systemet dr daliguppdaterat

Hon vill ha hyllor i produktion, men det var bra att ha ndgot som kontrollera och
folja upp masterbatch hantering pa hyllorna.

Respondent 19- 140929

Jobbar som maskinskétare och har jobbat pa ELP i 26 ar
Hon vill ha 32L hink och férindra mellan hyllplan

Respondeten tycker att det dr viktig att personal lira sig systemet annars det kom-
mer inte att fungera

Hon vill ha masterbatch tunnor i produktion fér de firger som gar mest, och flera

tunnor

Halva férbrukat kartonger far inte limnas tillbaka till ravaror lagret

Hon vill ha bestimda platser

Hon vill ha hyllor 1 produktion, men niagot maste ta ansvar att kontrollera vad som
finns hemma, minst en gang i veckan

Data scanning behévs inte

Svart, r6d silver 877 och vita firg gir mest.

Det ricker med en mirkring plats pa hink och tvda markrings platser pa lock

Det ir viktigt att lyfta fram fragan med ordning och reda och detta maste vara prior
1 for att kunna effektivisera maskinskotare arbetssitt.

Tilligg — Att skaffa en sugror eller slang som suga upp firg pa SL 4400

Respondent 20-140929

Jobbar som maskinskotare
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Han tycker att systemet inte fungerar alls

Han visste inte riktigt vad skulle gbras att forbattra systemet.
Det var battre med 32 L hink férpackning

Han vill ha bestimda platser

Data systemet behovs inte

Det bra med samma férpackning

Maskinskétare maste stalla fiarg pa ritt hyllan platsen

Han vill ha 2 mirkrings platser vid maskiner i produktion

Respondent 21 -141002

Jobbar som maskinskétare och har jobbat pa ELP I 3 ar.

Han anvinda masterbatch system 1-2 ganger i veckan .
Respondent jobbar mycket pa burk.

Masterbatch systemet fungerar, men det ar lite rorligt pa RVL.
Det bra med hyllor pa hink och burk

Med bestimda platser kommer systemet att fungera bittre .

Firg som gar mest ar vit rod och svart

Respondent 22 - 141002

Respondent ir helg skiftledare, jobbar pa tryckeriet, jobbar sommaskinskétare och
har jobbat pa ELP 1 19 ar.
Han tycker att mastebatch system fungerar bra.

Att man kan ga in pd dator och kolla pa lager saldo, t6r att dubbel kontrollera om
farg finns .

Det ar viktigt att maskinskotare far utbildningen om hur systemet fungerar.

Problemet ir att det kan blir stressigt, det leder till att personal glémma att limna
farg tillbaka till rittplats .

Det dr battre att ha masterbatch tunnor istillet f6r blandning av 32L och sick.
Farger som gir mycket ar silver 877, svart och bla
Det dr mycket slarv med masterbatch hantering i produktion och pa RVL
Han tycker att efter firgbyten, ansvariga personal maste stida efter sig innan de gar
hem. Och detta kommer att minkar spill.
Det dr jitte farligt 1 produktion for att det ligger massor firg och det ar litt att ramla
det inte dr snyggt bade pa lager och produktion och vi maste hitta pa en bittre 19s-
ning.

Det Ligger mycket firg pd maskin eller undermaskin och det inte dr snyggt bade
pa lager och produktion och vi maste hitta pd en bittre 16sning.
Det ricker med en markering, det dr onddigt att ha tva miérkringsplaster for att det
ar daligt med platser i produktionen.
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De battre att mark bara vita tunnor med maskin nummer.
Det dr bra med hyllor och 17L hink
Vid SB 087 skulle finnas en lapp till den vita oktabinen.

Viktigt: utbildning till alla personal och vid varje maskin ska finnas tryckluft som kan ren-
gora firgverk, eller blasa av firg

Respondent 23- 141010

13

Jobbar som maskinskétare och har jobbat pa ELP i 4 ar.

Hon ir inte ofta pa RVL

Systemet 4r daligt uppdaterat/ artikel ej uppmairkt dven nir det finns t.ex. brun.
Farger vi anvinder ofta i tunnorna ska vara i sickar.

Firger vi anvinder sillan/ mindre mingd kan vara i 171

Det bra med 2 markringar men inte pa alla maskiner, SH 422, SH 353

Respondenten vill ha hyllor i produktionen f6r 6ppnade hinkar och tydligt upp-
markt.

Hon har ingen erfarenhet pa burk.
Hon tycker att det 4r manniskor som ska 16sa problemet/ ordning pa reda.
Hon undrar om det gar att ateranvander hinkarna?

Hon tycker att vi kan testa 17L hink.

Bilaga 4- Kvantitativa fragor och analys

Svara Ja eller nej

© 0N U A WN e

Fungerar 17L hink och masterbatch tunnor?

Skall o6ppnade hink vara ute pa RVL?

Ska alla 6ppnade hink vara pa produktion?

Ska vi ha fasta platser vid maskin pa de markerade platserna pa kartan?
Ska vi ha max 2 markta platser pa hink och burk?

Tillatet med vit plus en annan farg inte tva annan farg an vit.
Masterbatch tunnor ska ha fasta hemma platser.

Skall vi ha 17L eller minder pa burk?

Undvika att halla fran karl till karl.

10. Oppnade karl skall stéllas pa hylla pa burk och pa hink
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kvantitativa Analys
HJA ENEJ VETE] W SVARE] mSUMMA
2525 2525 25 25 25 25 25 25 2525 25
22 22 22
21 21 20 20
p3 JIEIEIREL N ] &
D D00 D00 0 0 DO DO ) ) D00
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Kvantitativa analys i procent
SVAR JA PROCENT |NEJ PROCENT|EJSVAR |PROCENT |VETE) PROCENT [SUMMA
1 22 88,0% 2 8,0% 0 0,0% 3 12,0% 25
2 25| 100,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 25
3 25| 100,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 25
4 22 88,0% 1 4,0% 2 8,0% 0 0,0% 25
5 22 88,0% 1 4,0% 2 8,0% 0 0,0% 25
6 21 91,0% 0 0,0% 2 8,0% 0 0,0% 25
7 21 91,0% 0 0,0% 2 8,7% 0 0,0% 25
8 20 80,0% 2 8,0% 3 12,0% 0 0,0% 25
9 20 80,0% 3 12,0% 2 8,6% 0 0,0% 25
10 25| 100,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 25
14 Bilaga 5-kravspecifikationen
Uppdrag 1 Krav styr vad som ska géras. Ansvarig
38-44 e Att ta fram fotografi mall Janette
e  Skapa rutiner
e Markera fotografi platsen
e TFotografera personal
e Ligea foton i fotografi mall
e Foton ska sittas pa tavlor
Uppdrag 2 e Brainstorming hos projekt bestillare Janette
39-52 e Definierar alla projektets intressenter
s e Kyvalitativa intervjuer hos alla projektets intressenter
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e Sammanstilla intervjuerna

Diskussion hos alla intressenter
Kvantitativa intervjuerna
Beslut om system

Tar fram material

Markera lager platser

Markerar rutor vid maskinerna
e Utbilda alla system intressenter

Kwvalitetskrav och andra krav som styr arbetsmetoden.

Projektet ska starta med foérstudiefasen och planering
2014 -09 -30

Genomférandefasen och prototypen ska vara klar
2014-10-31

Informationssystem ska testas och Implementering ska
vara fardigstallt

2014-12-31

Janette

Krav som styr val av resurser och budget.

Projektgruppen bor besta av maximalt 1 person

Janette

Krav som styr etappmal och leveranser.

Projektledare ska ha ett obligatoriskt mote med foéretags-
handledare en ging i veckan och stindig kontakt vid be-
hov for att kontrollera framsteg, resultat och framtida
planering.

Janette

Produktkvalitet 50 % Resurser 30 % Leveranstid 20 %

Janette
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Kravspecifikation Janette Salomonsson Mutesi 2014-
Godkind av 10-01

|5 Bilaga 6 -Rutiner masterbatch hantering

Distribution Utfardare Granskare  Godkant av Agare  Datum Utgava ID-Nr Sida
Arbetsinstruktion JSM MW TP PG 2014-12-15 1 AT1-X 45
(56)
Ansvar FOrutsattningar
o Standardisera arbetet o Maskinskotare/Tekniker 17L hink
o Rutiner for hantering av mas-
terbatch

Instruktionsflode

1. Kontrollera MB artikelnummer pa kommande 2. Kontrollera om ritt artikel nr. finns pa

tillverkningsorder. hyllan i produktionen, till din nya order

3. Plocka MB ut frin hyllan och still den i mar- | 4. Still MB pa lediga platser (hink/burk).
kerad plats i produktionen (golv eller maskin).
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5. Skifta lock, ta det som ligger i facket vid kor-
ning med 171, ligg tillbaks locket och gummis-
kydd efter anvindning.

6. Om MB tar slut, flytta brickan till hégra hor-
net av tavlan dir hinger brickor som ej anvinds
for tillfillet

7. Ta bort 6ppnade MB fran féregiende
jobb och limna tillbaks pa hyllan i produkt-
ionen (hink/burk).

8. Vilj en bricka frin hégra hornet av tav-
lan, som e¢j anvinds for tillfillet och hing
upp den vid ritt MB artikel nr. pa tavlan (
kanban system).

%
i

) eossoe®

Do

s ey T | e roe | b

I R A S L =

= s =
=

9. Slutférbrukad MB artikel (tom hink) stills
pa anvisad markerad plats (MB RETUR) pa
RVL och sedan himtas ny MB artikel frin
RVL

10. Félj samma rutiner fran punkt 1 till 9.
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Folj samma

rutiner
fran1till 9

|6 Bilaga 7-Daglig tilsyn kompressorrum

Forutsattningar

Daglig tillsyn kompressorrum | e Teknik

o Kunskap

Instruktionsflode

1. Om Larmlampa ovanfor dérren lyser

2. . Kontrollera larm panelen innanfor dérren pa
vénstersida

3. . Temperatur fi ej Gverstiger 6 ¢

4. Haller inne test knapp till du hor att kondens
vattnet &r borta 2 st.
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Mobergs
Kluft:
Service AH skoter servicen pa denna -
20lY~1o
[

v~ Oam DL LO
omress Rkt Al for—

Borastn sorvien  Daten

5. Om manometer ar 8 bar eller mer si ar det ok

6. Hall inne test knapp tills du hor att kondens-
vattnet ar borta

7. Vattenniva spillvatten brunn ca. 0.5m fran golv
niva.

9. Temperatur matare tillopp skall vara hogre
temperatur &n utlopp.

10. Vatten manometer mer an 0 (svart visare).
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13. Panel kompressor utlopps tryck ar 8 bar eller
mer ok (larm indikatorlampa)
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|7 Livsmedelssakerhetzon bilaga 8

emballator
LAGAN PLAST

Livsmedelssakerhetszon

This is 3 food protection area

Harnat maste baras

Hairnets must be worn

Protective clothing must be worn

lokalerna.

ares,

Vel IS Ansag | Uvemade Bstkarnes2on 20 41 +23 AL

Eating and drinking is not allowed in the produ

Detta ar en livsmedelssakerhetszon

Skyddsklader enligt anvisning maste baras

Renahandervid hantering av produkter

Personal hygiens rules apply beyond this point

Mat och dryck far ej fortaras i produktions

ction
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|8 Bilaga 9 masterbatch hantering fore och efter , pa
Burk, hink och RVL

Masterbahtch Hantering fore

Luww

—— e

R gmlllllllll "
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Masterbatch Hantering efter
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|9 Bilaga 10- Gantt schema

= Klart

B
Pigiende

Ubbstart

GANTT-schema
[Projektnamn] T5 Emballator plast

Beroend
|Aktivitet e Vecka
Tiden 123456

Introduktion / forstudie
introduktion uppdrag 1
Ta fram mall

- — e

Markera fotografering plats

skriver ner rutiner 1
Mall forindring ,testa mall och vinta

beslut

Ta kort 6
Ligga korti mall 1 1

Mall och rutiner godkiint

Ligga kort i mall 2
Lara produktions ledare rutiner med
samt rutiner att lagga 1n Kort 1
Uppdaterat rutiner
Mall uppdateras igen
Mall godkant
otja lagga Kort 1 mall igen u
Projektct pagar

Introduktion uppdrag 2
Kvalitativa interviu
kontrollera interivu med respondenter
Kvantitativa interiva
Analvsera interivu
a_fram kravspecifikation
Hilla alla masterbatch i 17 ]4 41-42
Ta fram kanban svstem
Fotografera alla mmterbntch platser 4.1
Gor Masterbatch Dokument
skriver ner rutiner for masterbatch hamenng
'Testa kanban systemet 43-4
Mirka upp alla masterbatch platser 43- 1
Testa svstem paeir pd SLA42. SL443. !
Test pa flera maskiner pagar Lock / Bi11
Satt upp tavlor Hink/ burk att fanea nc 6
i master batch hantering
Sammanstilla personal synpunkter
mote med mas| omrc \l\Sl(LlSﬂOn om MB hantering
Nuliges Masterbatch o t
Uppdatera m“(erb'\tch hantenng ruti 1
Skriver rapport 10

o

Komentarer...

Introduktion handlar om att lira fSretaget och de olika proces
Introduktion till uppdrag 1 och uppdraget bérjar vecka 38 och
Mallen ska anvindas for att liigga in personal kort, koder och |
Att miirka upp

med tydlig

At skriva ner rutiner som ska f6ljas vid fotografering av ny mq

Fotograferings projekt stir stilla i vintan pa beslut

Jag fortsatt att tar kort i viintan for beslut
Jag hade birjat att ligea kort i mall men slutat foratt mall var e

Antligen mall var godkiind tack vare Frida Nilsson som har hj:

Borjar om att ligga kort i mall men den nya mallen var ¢ god]
Gick iecnom rutiner for fotoeraferine av ny medarbetare med
Under T5 har iae ocksa uppdaterade livssikerhetszon

hllen upndaterades igen och blir eodkint

fallen codkint

6ria liooa kort i mallen for tredic odnear

Fotoerafering proiekt pagar fortfarande

Interviuer med personal som hanterar masterbatcher
Kontrollera med personal om vad jaghar skrivit
Alla interviuer sammastills - ett dokument som
Analvserar alla interviuer kvalitativ / kvantitativ
Skriver forslag for projektets omfattning
viter forpackning fran kartone till 171 hinkl
ar fram kanban prototyp . hink. burk och i RVL
ar kort pa alla platser for hantering av masterbatch Hink
ar fram ett dokument som ett forslae for masterbatch hanter
kriver ner rutiner for hanterine av masterbatch ( forslae)
emng av kanban system pagar f()rtfar'mde
mirka upp masterbatch platserna tos 2 dagar
Tesnng pa SLA442 SL443 SB101SB157 Dﬁy.}( for(famnde
Testnine pa flera maskin palock och burk pagar fortfarande
Tavlor anvinds for att finga personal svnpunktet
Tag sammnastillde personal svnpunkter varie vecka
Gick igenom synpunkter och maskinskétare tvckte ate det var bra att
Fortsitta med masterbatch proicktet
Det ir oklart om proiektet foranklat hos alla . proiektet pd edr fortfarande
Jag uppdaterade masterbatch hanterines rutiner den sista veckan
Rapport skrivning under proickt arbete . det toe tid med manea dndringar
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