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Sammanfattning

Svenska hamnar ar idag viktiga aktorer nar det kommer till logistik, handel och transporter
och ungefar 85% av Sveriges utrikeshandel gar idag via hamnar. Hamnar har idag blivit en
motesplats for olika transportslag, som lastbil, jarnvag och fartyg och hamnen i Norrkdping
ar inget undantag. Konkurrensen mellan hamnar okar for varje dag och for att bemota
kunders mer specifika och hogre krav och for att kunna behalla konkurrenskraften, galler det
for hamnaktorer att kunna hitta nya strategier. Strategierna beror allt ifran forbattrad
effektivitet till integrering av forsorjningskedjor.

Detta examensarbetes fallstudie har identifierat sloseri och utrett moéjliga processforbattringar
hos Norrképings Hamn. Syftet med examensarbetet har varit att Oka effektiviteten i
ordermottagningsprocessen av pappersrullar, genom att identifiera sléseri och sedan foresla
atgarder som minimerar sloseri. Fallstudien har studerat ordermottagningsprocessen i
Pampushamnens torrlastterminal for hitta forslag pa férandringar som kan minska sléseri och
gora hamnens ordermottagningsprocess av pappersrullar effektivare. Fragestallningar som
besvarats ar:

-Vilka typer av sldseri och icke véardeskapande aktiviteter finns i ordermottagningsprocessen
for pappersrullar i nuléget?

-Vilka forbattringsmdojligheter finns, kopplat till arbetet och hanteringen i samband med
ordermottagningsprocessen av pappersrullar?

Information till fallstudien har samlats in genom en litteraturstudie, intervjuer, observationer
och datainsamling fran foretagets databas. Detta gjordes for att insamlingsteknikerna ansags
komplettera varandra vél. Datainsamlingen anvéndes vidare for att identifiera typer av sléseri
enligt leans TIMWOOD i ordermottagningsprocessen och for att presentera forslag pa
forbéattringar.

Fallstudiens resultat visar att det forekommer sloseri i det administrativa arbetet kopplat till
godsmottagning, lossnings- och stuffarbetet av pappersrullar och skador av pappersrullar. Som
forbattringsforslag foreslar fallstudien att Norrkopings Hamn dvervager investeringar kopplat
till lastning av pappersrullar i containrar och ett tatare arbete med kund med ett stérre fokus pa
hela forsorjningskedjan. Forbattringsforslagen baserades pa rotorsaksanalysverktyget 5 varfor,
detta gjordes for att hitta rotorsaken till sloserierna for att pa sa satt kunna presentera en
langsiktig l6sning pa omradena déar sloseri forekom.

Forbattringsatgarder som rapporten beror &r att det bor fortydligas vilka arbetsuppgifter som
forvantas av hamn och kund. Detta kan uppnas genom en battre kommunikation och resultera
i att hamnen inte gor arbetsuppgifter som kunden kan forvantas goras. Langsiktigt
rekommenderas Norrkdping Hamn att utvardera investeringar i flera permanenta stuffplatser.



Abstract

Swedish ports are today important actors when it comes to logistics, trade and transport, and
approximately 85% of Sweden's foreign trade today goes via ports. Ports have become a
meeting place for various modes of transport, such as trucks, railways and ships, and the port
of Norrkoping is no exception of that. The competition between ports is increasing every day
and to meet customers' more specific and higher requirements and to be able to maintain
competitiveness, it is important for ports to be able to find new strategies. The strategies
include things as improved efficiency and integration of supply chains.

This case study has examined waste and investigated possible process improvements at the
Port of Norrkdping's breakbulk terminal's ordering receiving process in Pampushamnen to find
suggestions for changes that can reduce waste and make the port's order receiving process of
paper rolls more efficient. Study questions that have been answered in the case study are:

-What types of waste and non-value-creating activities exist in the order receiving process of
paper rolls now?

-What opportunities for improvement are there, linked to the work and handling in connection
with the order receiving process of paper rolls?

Information for the case study has been collected through a literature study, interviews,
observations, and data collection from the company's database. This was done because the
collection techniques were considered to complement each other well. The collected
information was further used to identify types of waste according to leans TIMWOQOD in the
order receiving process and to present suggestions for improvements.

The results of the case study show that there is waste in the administrative work, the unloading
and stuffing of paper rolls and waste that occur when paper rolls defected or damaged. As a
suggestion for improvement, the case study recommended the Port of Norrkdping to consider
investments linked to stuffing of paper rolls and to improve the collaboration with the customer
and to introduce a greater focus on the entire supply chain. The suggestions of improvements
were based on five whys, which is a technique that is used to explore the cause and effect to
problem. The technique was used to find the root cause of the waste to be able to present a
long-term solution in the areas where waste occurred.

Improvement measures that the report suggests are that it should be clarified which tasks that
are expected to be done by the port and customer. This can be achieved through better
communication and it may result in the port not performing tasks that are expected to be
performed by the customer
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Ordlista
Exportbokning: En bokning som ser till att det finns plats pa ett fartyg &mnad for en specifik
bokning

Lastlista: Ett exceldokumment dar bokningens totalvikt, antal containrar, slutdestination,
antal pappersrullar och annan information dokumenteras.

Magasin: Forvaringsutrymme for pappersrullar

PortIT: Norrképings Hamns datasystem

Stuff: Lastning/paketering av containrar.

Tredjepart: Ett foretag som bokar och hanterar den specifika kundens bokningar hos
Norrkdpings Hamn. Tredjeparten har tillsammans med kunden daglig kontakt med

Norrképings Hamn

Tombokning: En bokning som ser till att det finnas tomma containrar som ar &mnade for en
specifik bokning



Innehallsférteckning

IR 11 1= [ oo TR PTRPTR 1
1.1 Problembakgrund..........cocueoieieicice ettt sttt sttt e re et e reennas 1
1.2 FrAQEStAIININGAT. ... ..cueeieiiieeeieeetetete ettt s ettt ettt ettt et b st s s seasasss s s s e s enaes 2
1.3 AVGIANSNINGA ... uectieteiteetecteeeeite et et e s teetesteereetesteesesbeessessesseessesteessessesssesesbeensesteessensesseensessenneas 3
1.4 RapPOItENS AiSPOSITION .....viivieeiiiticteeteiteete ettt ettt et et s e e e et e s e e sbesbeeabesbeereebesaaensesaeennas 3

2. TEOIELISK FEFEIENSIAM ...ttt bbbttt 4
2.1 Logistik och supply chain Management.............cceceveieerereeiieseeeere et 4
2.2 Sjofart och intermodala tranNSPOITEL.........c.eevererieiere ettt sttt ste e eesae e eeesaeenees 4

2.2.1 INtermodala tranSPOITET .........ceviirieierierieee ettt ettt te et e e et e te e e etesreensestesneensesnnenes 5
2.3 Hamn 0ch hamneffeKEIVITEL.........cooiiriiecc e 5
2.3.1 HAMNETFEKLIVITEL .......oviiiiciiicitctc et 6
2.4 En containerterminals funktion och UtfOrmMNINg .........ccceceeievenieiececeeseeeee e 6
2.4.1 Kritiska logistiska faktorer i en containerterminal...........cccocoeeeeeererieniecene e 7
R I o[- OO PPRRTPRURPPPRUON 8
2.5.1 Interna FlOden 1 EeIMINAIET........coiiiiiceee e 9
2.5.2 MAterTalfIOUBN ...t 9
P I T o] 0T L1 Qo] o TR 9
2.6.1 TIMWOOD ... ..ottt sttt et st st s te bt esbe e sae e satesabesbeebe e beesbeesaeesaeesntean 10
2.6.2 ROtOrsaksanalys 5 VarfOr.........cooeiverieieieieeseseseeee ettt 11
2.6.3 Lean iNOM NAMNAT .......c.oouiiriiirieinietrese ettt 12

3. Metod OCH tilIVAGAGANGSALL ........cveveveveeeecececececeeeeee ettt ettt ettt teae s e s s e s s s enans 14
BLL FAIISTUTIET <.ttt bbbttt sn et eie s 14
3.2 KVANTITAtIVA METOGET .....c.eiiieiieiieieeieet ettt sttt be e 14
3.3 KVAlIALIVA METOUB ...ttt sttt be e 14
B4 IMIIXIMELOUET ...ttt bbbt b et bbbttt sb st eneas 15
3.5 Primar- 0Ch SEKUNUANGALA. .........c.ervevirieeiieiiieiicte ettt 15

3.5.1 Skillnad pa primar- 0ch SEKUNAIGALta...........cevrvreeeerereiriieceieree et 15
3.5.2 Processer och processkartlaggning ..........ccceeeererirenieiieieieinesese e 16
3.6 DatainSamINGSIEKNIKE .......c.eouiiiiiiiirteee ettt 17
BB, L INEEIVJUET .ttt ettt ettt ettt e e ab et e e te et e s beeaaesbeebaesbesbeesbenbesssensesbeensessesseens 17
3.6.2 LITIEIatUISTUTIE ...c.cveeceieeee ettt 17
3.6.3 ODSEIVALIONET ...ttt ettt sttt ettt b e bbbt e e et et e e et eaeebesae b e 19
3.7 Validitet 0Ch reliabilitet .........c.ooeiiiiiieeee e 20



BT L VAITIEL. ..ottt et e e e ettt e s e et teeseeeteeseaseeeessasaeeessaseeeessaseeesaaaeeessanes 20

372 REIHADIITEL.....c.teeetic ettt ettt 20

3.8 THlIVAGAGANGSSALE ...ttt ettt ettt ettt ettt ettt st s as s s s s s s s s esnans 21
3.8.1 Djupare beskrivning av tillVAGagaNgSSALtt ...........ceeueueiieieceeeeierereie e 22
3.8.2 Sammanstéllning av metod och tillVAgagaNgSSaLL..........c.ceeeeervereveieeeeeeeee et 24

3.9 Samhalleliga 0Ch €tiSKa ASPEKLEN ........ccviivieieciieteeieete ettt ettt ettt s re e ereeaesbeenesbeereens 24

O L] o T= T S Y7 11 T RS PRRSRP 25
4.1 Samarbete mellan Kund 0Ch NamMIN ..o 25
4.2 Beskrivning av ordermottagningSPrOCESSEN ......c.eevverreeruerierreerteseessesseeeessesseessessesssessesssessessesees 25
5. ldentifierade tyPer @V SIOSEIN....c.ecueeciieieeeeieeeete ettt et et e bbb esbe b e beereenns 29
5.1 Bevis for att identifierade omraden Kan SKapa SIGSEI ............cevevevevevevererereeeeeeeeeeee s 29
5.2 Skillnader mellan aviserings- och mottagningSdatum ...........ccccceeceveeiereneeceese e 29
5.3 Pappersrullars tid hos torrlastterminalen.............coceieeierieieceeeese e 32
5.4 SKadade PAPPEISIUIIAT ........ccviiieeeiieeetecte ettt ettt et e st esre e besreessebesssensesreensesreesnans 34
5.5 LOSSNINGSAIDELE. ...e.veeeieie ettt ettt ettt et e e st e e s tesse e besbeentesesseentesseensensesseens 35
5.6 Permanenta och temporara StUFFPIAISEr .........ovuvveeeiie e e 36
5.7 LASHIISTON ...ttt 37
5.8 Sammanstalining av identifierat SIOSEI .........ccvceecirieierieee e 38

6. Effekter av sloseri och fOrslag Pa GtGANET............cvoveieieveieieieieiee ettt 39
6.1. Effekter av aviseringsdatum och forslag pa AtgArder...........ccevvvieeerererririece e 39
6.2 Effekter av skadade pappersrullar och forslag pa Atgarder ...........oveeveerririeeeeeseseeeeenennns 39
6.3 Effekter av lossningsarbete och forslag pa atgarder ............oeevevevevevevevereeeeeeeeeeeeeee s 40
6.4 Effekter av stuff vid temporara stuffplatser och forslag pa atgarder...........ccoeevvveveveeeveeevreennnn 40
6.5 Effekter av lastlistor och fOrslag pa AtGATTEN .........cevvvrvreeeeiereiriieiee e 41

7. DISKUSSION.....cvttiitetistetet ettt b e bbbttt e ae bt b e bt bbb et e e et e se e bt e b e nbesee b e 42
7.1 Genomforande av fallstudien och fortsatta StUTIEr ...........ccoeeiririieniiniicceee 42
7.2 Social, ekologisk och ekonomisk hAIIDAINEL ...............cccvevevevevereerereeeeeeeeeee e 43

8. Slutsats 0Ch reKOMMENUALIONET ..........c.eoiiiiiiiiiiiie e 44
RETEIENSE ...ttt ettt a bt b e st et e et e e h e bt bt b st et et et e s e st heeae b e 46
=] FoT o] OO SS O SO OO U OO PTOTO PP PRRPRRPRURURTORPI 50

Vi



Figurforteckning

Figur 1: Norrképings Hamns Torrlastterminal (fran Norrkopings Hamn) .........ccoeveveveeeeveveveeeeennen. 3
Figur 2: Generell layout for en containerterminal (inspirerad av Brinkmann — 2011) .........ccccceevvveene. 7
Figur 3: Beskrivning av en process (inspirerad av Bergman och Klefsjo - 2012) ........ccccccevvevecvenenne. 16
Figur 4: Olika typer av reliabilitet och validitet (inspirerad av De Souza - 2017)........ccceeevveevecrenenne. 21
Figur 5: Generellt tillvagagangssatt fOor fallStUTIEN............cccvoveveveieieieiiecee e 22
Figur 6: Forenkling av processkartlaggning hos Norrkdpings Hamn ...........ccccceevevveviieecececeecne e, 25
Figur 7: 1HuStration OVEr NAMNENS SPAT ...........cueveueueeiurreeeeeeeeeeeetesesesesesesesese e sesese s seae s ssss s s esesans 26
Figur 8: Norrképings Hamns Torrlastterminal (fran NorrkGpings Hamn) ..........ccccoceeeveeeeeeeeneeennnn, 27
Figur 9: Figur OVEr SLUFFPIALSEN ......ccviivieeicieceecie ettt ettt ettt sttt st sb e s b e esteeaa e besreenns 28
Figur 10: Pappersrullar pa aviseringsdatum och faktiskt mottagningsdatum ............cccccceveveveeeveereennnne. 30
Figur 11: Tidiga och forsenade pappersrUllar.........c.coceeiieieiieiiecie et 30
Figur 12: FOrsenade PapPersrUIIAL ........ocoveeierieeeete ettt sttt et stesreeaeseeenes 31
Figur 13: FOr tidiga PapPersrUIIAr.........ccecueeieieieeeiese ettt ettt sttt ra et b e st eraenaeereenes 31
Figur 14: Pappersrullars tid 1 SYSIEMEL........cccvereieeiere ettt ettt e 33
Figur 15: Fordelning av pappersrullars tid i SYSEMEL..........ccvevveiiecereceececeeese e 34
Figur 16: Skadetillfalle fOr papperSrUIIAr............c.eecieeieieciceee et 35

Vii



Tabellforteckning

Tabell 1: 10 steg for en strukturerad litteraturgenOMUANG..........c.eveveeverereeeeerereeeeeeereeeeeererereeesesesenenes 18
Tabell 2: SOKOrd fOr HHEraturStUIE..........ccveieireresiee et be e 19
Tabell 3: Information om genomforda INTEMVJUET ..........ocuieieieiieere et 23
Tabell 4: Metoder och kvalitetskriterier fOr fallStUIEN ..........cocvveverierieeeee e 24
Tabell 5: Sammanstallning av identifierat SIOSEri.........ccveierierieerieseee et 38

viii



1. Inledning

Narheten till vatten har sedan manniskans ursprung varit en viktig kalla for att fa en stad eller
ett omrade att fungera. Vattnet 1ag ofta till grund for en stads handelscentrum, vilket gjorde det
mojligt for invanarna i en stad att fa tillgang till material och mat som inte annars hade varit
mojligt (Europeiska miljébyran, 2020). Aven om samhéllet idag & mer utvecklat och
manniskan & mindre beroende av narheten till vatten, kvarstar dock hamnar som en viktig
aktor nar det kommer till logistik, handel och transporter (Mellansveriges logistiknav, nd).

Idag har Sverige 52 hamnar med kommersiell trafik och omkring 85 % av utrikeshandeln gar
via en hamn, sett till godsvolym (Trelleborg Hamn, 2015). Hamnar har idag blivit en motesplats
mellan olika transportslag som lastbil, jarnvég och fartyg. For att en hamn ska vara effektiv
maste den for det forsta vara placerad pa en lamplig plats. Dwrakish och Salim (2015) skriver
att placeringen ska optimera tillgangen till land och farbart vatten pa ett satt som gynnar
kommersiell efterfragan, exempelvis genom muddring. De skriver ocksa att hamnens placering
maste ge skydd mot naturkrafter som véader och vind. Norrkopings Hamn &r just en sddan hamn
dar olika transportslag anvands for att mojliggora effektiv transportering av gods (Sveriges
Hamnar, 2007).

Norrkopings hamnomrade omfattar ca 6000 meter kaj och 115 ha markomraden, varav 65 000
kvm magasin. (Norrkdpings Hamn, n.d) Norrkdpings Hamns Pampushamn invigdes 1983 och
tillhandahaller bland annat en torrlastterminal och en containerterminal. Material som hanteras
utgors av bland annat travaror och papper. Norrkopings Hamn bistar till stor del med hantering
och foradling av pappersrullar at kunder. Paketeringen och hanteringen sker i
torrlastterminalens magasin, dar pappersrullar hanteras och paketeras, for att sedan skickas
vidare till kunder 6ver hela varlden. (Norrképings Hamn, n.d)

Da det specifikt ar pappersrullar som hanteras och att de paketeras i containrar, stalls
Norrkopings Hamn infor vissa utmaningar. Pappersrullarnas émtalighet kraver att de hanteras
varsamt. Beroende pa vad for typ container som anvands, finns det ocksa olika vikt- och
volymbegréansningar.

Utover utmaningar kopplat till hanteringen av pappersrullar och paketeringen i containrar,
finns det ocksd utmaningar i att bibehalla konkurrenskraften. Woo m.fl. (2011) namner att
globaliseringen har resulterat i 6kad konkurrens inom logistiken och att aktorer inom logistik
maste kunna hantera mer specifika och hogre krav fran kunderna. I och med detta, har hamnar
tvingats hitta nya strategier for att kunna behalla konkurrenskraften. Utover att forbattra
effektiviteten, ber6r strategierna integrering av forsorjningskedjor, kundorienterade metoder
och aktiviteter som skapar mervérde.

1.1 Problembakgrund

Som tidigare namnts, bestar hamnverksamheten i Norrkopings Hamns Pampushamn bland
annat av en torrlastterminal och en containerterminal. Containerterminalen forser
torrlastterminalen med containrar, vilka anvands for att paketera pappersrullar. Nar
pappersrullarna ar paketerade i containrarna, distribueras de vidare till containerterminalen.
Detta examensarbete har torrlastterminalen i fokus dar torrlastterminalen tillhandahalls framst
material i form av pappersrullar fran en specifik kund, denna tillhandahallning av kundens
pappersrullar  kan  kallas  ordermottagningsprocess. Det & ocksd i denna
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ordermottagningsprocess som Norrkdpings Hamn misstanker att icke vardeskapande
aktiviteter och sloseri som inte skapar nagot varde for kunden férekommer. Hamnen pekar
bland annat pa att de anser att det finns indikationer pa att det inte ar tydligt vem som forvantas
gora vad mellan kund och hamn. Ordermottagningsprocessenav pappersrullar fran kund bestar
av delprocesser, som exempelvis mottagning av bokning, lossning av gods, lastning av gods i
container och administrativt arbete. Exportflodet for pappersrullarna boérjar i Sverige déar
kunden i fraga har sina produktionsanlaggningar. Fardiga pappersrullar distribueras vidare till
hamnen via lastbil eller tag. Vid leverans av pappersrullarna i tdg och via lasthil till hamnen,
ar pappersrullarna lastade direkt i lastutrymmet, utan nagon forpackning. Néar pappersrullarna
ar mottagna i hamnen, ansvarar personal fran Norrképings hamn for att lossa och paketera
rullarna i containrar, for att sedan lasta container i fartyg och distribuera vidare till kundens
egna kunder runt om i varlden. Detta examensarbete fokuserar pa de delar av flédet som sker
pa hamnens landsida, med syftet att Oka effektiviteten i ordermottagningsprocessen av
pappersrullar, genom att identifiera sléseri och sedan foresla atgarder som minimerar sloseri.
Sloseri kopplat till punktligheten av ankomster, d.v.s. skillnaden mellan planerad ankomsttid
och faktiskt ankomsttid och hur leveranser med lag punktlighet paverkar hamnens
ordermottagningsprocess negativt undersoks. Dessutom studeras sloseri som ar forknippade
med lagring, lossning och skador av pappersrullar i ordermottagningsprocessen samt
informationsutbyte mellan Norrkopings Hamn och kund kring ordermottagningsprocessen.

Forbattring och effektivisering av arbetet kan minska de problem som finns idag. Bilge och
Kosucuglu (2012) papekar att foretag ar mer tvingade an nagonsin att eliminera aktiviteter som
ar icke véardeadderande. Anledningen till det ar att icke vardeadderande aktiviteter leder till
Okade kostnader och oOkade tider for materialhantering. Tongzon (2009) beskriver hur
snabbheten, tillforlitligheten hos hamnservicen och “on time delivery” dr en viktig fraga hos
speditorer. Det beskrivs hur operatorer pa terminaler fungerar som viktiga noder i
logistikkedjan som har i uppgift att garantera speditorer snabb och palitlig service. Tongzon
(2009) namner ocksa att det finns olika indikationer for en hamns effektivitet, vilka kan
kategoriseras i operativa effektivitetsatgarder och kundorienterade atgarder. Bland annat
namns arbete med Okningar av arbetsproduktivitet och utnyttjandegrad av tillgdngar som
operativa effektivitetsatgarder. Kan de aspekter som Tongzon menar ar viktiga hos
speditorerna forbattras hos hamnen, okas dven mojligheten for foretaget att framsta som
tillforlitligt och snabbt hos speditorer.

1.2 Fragestallningar

Fragestallning nummer ett bygger pa att ordermottagningsprocessen i nulaget undersoks.
Fragestallning ett stalls for att fa en tydlig bild 6ver vilka typer av sloseri som finns i nulaget.
Fragestallning nummer ett &r:

-Vilka typer av sléseri och icke vardeskapande aktiviteter finns i
ordermottagningsprocessen for pappersrullar i nulaget?

Nar den forsta fragestallning besvaras, finns det dven mojlighet att presentera eventuella
I6sningar och atgarder som kan minska sloseriet som uppstar i ordermottagningsprocessen.
Sista fragestallningen ar saledes:

-Vilka forbattringsforslag kan identifieras, kopplat till arbetet och hanteringen i
samband med ordermottagningsprocessen av pappersrullar?



1.3 Avgrénsningar

Rapporten beror endast arbetet kopplat till en av Norrképings Hamns kunder inom papper- och
produktionsbranschen vid Pampushamnen, saledes utreds endast arbetsprocesserna kopplat till
den specifika kunden. Rapporten underséker bara arbetet pa landsidan, det vill saga till och
med att containrarna fylls med pappersrullar och &r redo att skickas ivag pa fartyg. Lastning pa
fartyg inkluderas inte i rapporten. Figur 1 visar Norrkdpings Hamns Pampushamn, dar
pappersrullarna fran kund inkommer pa lastbil eller tag. Fallstudien avgransar sig till arbetet
inom det som i bilden beskrivs som PAM-magasin 2-5 samt magasin F.

En del av den data som hamtats frin Hamnens datasystem PortIT, &r begransad mellan 19-23
april pd grund av systemskal.

Torrlast/Breakbulk terminal

B Magasinsbyggnader/
Warehouses

B Ytor utomhus/
Outdoor areas

Enkelriktat/One way

Magasin/Warehouses E/F
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GATEOUT
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v ENERGIGATAN 38

&
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Figur 1: Norrképings Hamns Torrlastterminal (fran Norrképings Hamn)

1.4 Rapportens disposition

| fallstudiens forsta kapitel presenteras en introduktion av Norrkdping Hamns Pampushamn
och problemet angaende sl6serier inom Pampushamnens ordermottagningsprocess av
pappersrullar. | kapitlet redogors ocksa syfte och mal, fragestéllningar och avgransningar. |
kommande kapitel, kapitel 2, tas relevant teori kopplat till rapporten upp. | kapitel 3
presenteras fallstudiens val av metoder och hur fallstudiens har gatt tillvaga for att samla in
information och att validera information. | kapitel 4 beskrivs nuldget hos Pampushamnen och
ordermottagningsprocessens olika steg. Kapitel 5 innehaller resultatet av insamling av
information fran intervjuer, observationer och historiska data. | kapitel 6 diskuteras effekter
och atgarder utifran den valda teorin och de identifierade sloserierna. I fallstudiens sista
kapitel presenteras arbetets slutsatser och vidare rekommendationer for Norrkdpings Hamn.



2. Teoretisk referensram

| detta kapitel presenteras teori och begrepp som ar relevanta for genomférandet av fallstudien.
Teorin ska styra vilken information som ska samlas in och i slutdndan hjélpa till att besvara
fragestallningarna. Begreppen och teorierna Logistik och Supply chain management anvands
for att redogora allman kunskap om hur logistikarbete fungerar och hur hamnens arbete gar till
i synnerhet. Ovriga begrepp och teorier ligger sedan till grund for att arbetet ska kunna
presentera losningar och rekommendationer.

2.1 Logistik och supply chain management

Jonsson och Mattsson (2016) menar att logistik kan beskrivas som laran om effektiva
materialfloden. Logistik bidrar till att foretag ska kunna Oka sin ekonomiska vinst och
konkurrenskraft. Ofta beskrivs logistik enkelt som de aktérer som jobbar for att material och
produkter ska finnas pa ratt plats, i ratt tid och till ratt kostnad. Vidare, papekas hur logistik ses
som ett synsétt, och logistik definieras som:

“Planering, organisering och styrning av alla aktiviteter i materialflodet, fran
ramaterialanskaffning till slutlig konsumtion och returfloden av produkt och material,
och som syftar till att tillfredsstalla kunders och évriga intressenters behov och
onskemal, dvs ge en god kundservice, laga kostnader, 1&g kapitalbindning, sma
miljokonsekvenser och goda sociala férutsattningar. ” (Jonsson och Mattsson, 2016,
s.20)

Oskarsson m.fl. (2013) hanvisar till Council of Supply Chain Management Professionals
(CSCMP) nar de menar att logistik handlar om att planera och styra varor fran ravara till kund
pa ett kostnadseffektivt satt. | foradlingsprocessen fram till kund inkluderas dven vikten av att
ha ett fungerande informationsflode for att fa materialets flode att fungera.

Enligt Kannan och Tan (2005) berdr arbetet med supply chain management (SCM) integrering
av processer genom en hel forsérjningskedja, med malet att skapa vérde for kunden. Oskarsson
m.fl. (2013) menar att supply chain management berér planering och styrning av verksamheten
i flera led i en forsorjningskedja. SCM inkluderar &ven andra aspekter &n logistik, som till
exempel ett foretags arbete med produktutveckling, finansiering och marknadsforing. De
logistiska aspekterna kopplat till supply chain management kallas ibland supply chain logistics
eller logistik i supply chains.

2.2 Sjofart och intermodala transporter

Dervisi (2018) beskriver sjofart som transport av material med fartyg fran en plats till en
annan.. Enligt Johnson och Styhre (2015) brukar sjofart delas upp i tre delar: Linjesjofart,
trampsjofart och industriell sjofart. | linjesjofart tillhandahalls tjanster och skeppningar pa
regelbunden basis mellan specifika hamnar och enligt tidtabeller. Det ar ocksa vanligt att
transporterna sker for olika lastagare. Till skillnad fran linjesjofarten, saknar fartygen inom
trampsjofart ett forbestamt schema och bestdmda hamnar som de kér emellan (Johnson och
Styhre, 2015).

Material som lastas i containrar kan skickas i ett natverk av linjesjofart. Natverket bestar av ett
antal trafikrutter och varje rutt trafikeras av ett antal fartyg som gor det mojligt att transportera
containrar mellan hamnar. (Cheng och Wang, 2021)

Trampsjofart kan anvéandas vid transport av bulklast, vilket ar last som inte kraver ndgon extra
inneslutning, utan som kan lastas direkt i ett lastutrymme (Transportstyrelsen, 2013;
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Sjofartsverket, 2003). Trampsjofarten kors inte efter bestdimda scheman eller hamnar, utan kér
laster som finns tillgangliga. Linjesjofart kan liknas vid kommunala bussar som kors pa
bestdmda tider och mellan bestdmda platser, medan trampsjofarten kérs mer efter behov, likt
en taxi (Pache m.fl. 2019). Det som skiljer industriell sjofart fran trampsjofart och linjesjofart,
ar att lastdgare eller avsandare kontrollerar fartyget inom industriell sjofart. (Johnson och
Styhre, 2015)

2.2.1 Intermodala transporter

Ahlborg (2016) hanvisar till Europeiska transportministerkonferencen nar han definierar
intermodala transporter som en forflyttning av gods i en och samma enhetslastbarare
(containrar, vaxelflak eller pahangsvagnar) som anvander tva eller flera transportsatt utan att
bryta enhetslastbararna. Lumsden m.fl. (2019) tar upp sjofart som den vanligaste formen av
trafikslag inom intermodala transporter.

Intermodala eller kombinerade transporter ska forslagsvis inte vara kortare an 500 kilometer
(Trip och Bontekoning, 2002). Lumsden m.fl. (2019) skriver att i och med att flera
transportslag anvands kan vart ett av transportslagen anvandas dar de ar mest effektivt. Pa sa
satt kan ett antal fordelar uppnas med intermodala transporter. En fordel &r att det blir enklare,
snabbare och billigare mellan transportmedel vid intermodala transporter. Lumsden m.fl.
(2019) nédmner att enheter kan hanteras med maskinell utrustning i standardiserade system
vilket resulterar i att det tar kortare tid vid byten av transport och stordriftsfordelar kan uppnas.
En annan fordel som ndmns av Lumden m.fl. (2019) &r att reducerade terminaltider for
transportmedel kan uppnas genom att utnyttja intermodala transporter. Anledningen till det &r
att fordon som anvénds vid intermodala transportkedjor lastar eller lossar en enhetslastbérare
snabbt vid terminalen. Vid tomning eller fyllning av lastbararna behover fordonet inte sa stilla,
detta resulterar i resursutnyttjandet av fordon, personal och fast utrustning 6kas genom
intermodala transporter.

Woxenius och Bergqvist (2011) patalar dock att det dven finns nackdelar med intermodala
transporter. De ndmner hur intermodala transporter kraver en detaljerad transportplanering, ger
langre ledtid for kortare transporter och att det skapar en konkurrens om kapaciteten pa
jarnvagsralsarna. Woxenius och Bergqvist (2011) menar ocksa att intermodala transporter ar
mer kostsamma an anvandning av lastbilar, vilket pa sa vis paverkar hamnar negativt ur ett
kostnadsperspektiv.

2.3 Hamn och hamneffektivitet

Dwrakish och Salim (2015) definierar en hamn som en plats som ligger vid vatten dér fartyg
kan lagga till och transportera saval manniskor som produkter till och fran land. Idag &r hamnar
ett av de mest anvanda transportsatten i transportsektorn. Vidare, beskriver Dwrakish och
Salim (2015) att placeringen av hamnar avgdrs utifran av att optimera tillgangen till land och
farbart vatten. Placeringen av hamn avgors ocksa av hur val platsen skyddar mot naturkrafter i
form av vagor och vind (Dwrakish och Salim, 2015).

Hamnar ar idag enligt Dwrakish och Salim (2015) en av de frdmsta komponenterna inom
transportsektorn och ar lankade till den 6kade varldsekonomin. Hamnar &r ett medel for
integration i det globala ekonomiska systemet. Utdver transport av ménniskor och produkter
bistdr hamnar med en méangd andra tjanster som lossning, bogsering, nodreperationer och
hjalptjanster till stodtjanster som lagring och tullklareringstjanster.



2.3.1 Hamneffektivitet

Tongzon (2009) ndmner hur hamneffektivitet ofta bedéms efter snabbheten och
tillforlitligheten hos hamnservicen och att “on time delivery” dr en viktig fraga hos speditcrer.
Det beskrivs hur operatdrer pa terminaler fungerar som viktiga noder for logistikkedjan och
som har i uppgift att garantera speditorer snabb och palitlig service. Tongzon (2009) menar att
en hamns effektivitet kan bedomas efter hur snabbt ett fartyg kan lastas av och lastas pa, hur
lang tid det tar mellan att last nar hamn till att samma last har Iamnat hamn och de fraktpriser
som debiteras av rederier. Vidare namner ocksa Tongzon (2009) att det finns olika indikationer
for en hamns effektivitet, vilka kan kategoriseras i operativa effektivitetsatgarder och
kundorienterade atgarder. Bland annat namns arbete med 6kningar av arbetsproduktivitet och
utnyttjandegrad av tillgangar som operativa effektivitetsatgarder. Bland de kundorienterade
atgarderna namns fartygs vantetid, minimering av forseningar pa transporter i inlandet och en
okning av tillforlitligheten.

Tovar och Wall (2019) skriver att specialisering har en positiv paverkan pa en hamns
effektivitet och att tillvéxten pa produktiviteten ar hogre hos hamnar med specialisering inom
container och torrlast. Pérez m.fl. (2020) skriver dock att en 6verdriven specificering leder till
sarbarhet och sloseri av resurser. Av den anledningen menar Pérex m.fl. (2020) att mindre
hamnar bor strava efter att diversifiera for att uppna en hogre effektivitet. Eftersom mindre
hamnar &r mer kansliga for vaxlande trafik av antal batar, menar Pérez m.fl. (2020) att en
diversifiering skulle minska detta beroende och géra hamnen mer effektiv.

Vidare namner Tovar och Wall (2019) att det finns tva satt att uppna hog produktivitet for en
hamn. Forsta sattet ar genom att gora investeringar for att pa sa satt oka storleken och
komplexiteten pa hamnen. Det andra sattet &r genom att oka effektiviteten. Tovar och Wall
(2019) papekar att det ar klokt for hamnar att utnyttja befintliga tekniska mojligheter genom
att oka deras effektivitet innan riskabla investeringar 6vervags. | synnerhet betonar Tovar och
Wall (2019) att mindre hamnar har storre potential &n stora hamnar att 0ka effektiviteten
eftersom det finns en tendens att effektiviteten utnyttjas samre hos mindre hamnar.

For att uppna en hog hamneffektivitet foreslar Pérez m.fl. (2020) att hamnar bor specialiseras
eftersom lastoverforingstiderna kan minskas och resultera i hogre hamneffektivitetsnivaer.
Dock papekar Pérez m.fl. (2020) att alla hamnar inte kan specialisera sig pa grund av att den
inre marknaden ar for liten eller for att konkurrensen fran storre hamnar omojliggor en
specialisering. Kan inte hamnar uppna en hogre effektivitet genom specialisering, forslar Pérez
(2020) samarbete mellan hamnar med olika specialiseringar och icke-specialiserade hamnar.

Prissattning hos hamnar kan ocksa paverka effektiviteten. Pettersen (2004) foreslar exempelvis
en schemalé&ggning av fartyg efter dess vilja att betala for en viss plats i hamnen som passar
fartygets resvag och pa sa vis minskar ett fartygs vantetid. Ytterligare namns tvadelsavgifter,
dar en avgift betalas for att ticka hamnens fasta kostnader och en annan avgift betalas for att
ge garantier om effektiv hantering som ger forsakringar om en maximal vantetid och
genomloppstid.

2.4 En containerterminals funktion och utformning

Brinkman (2011) skriver att containerterminal ar ett komplext system, vars funktioner endast
fungerar pa ett effektivt satt nar containerterminalens layout ar utformad pa ett satt som gor att
lastningen och utlastningen pa fartyg sker pa ett smidigt sétt. En containerterminal bestar av
minst tre omraden. Ett av tre omraden ar ett mandvreringsutrymme mellan kaj och
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containerdepan, ytterligare ett omrade ar containerdepan och det tredje omradet &r en
terminalyta for tull, parkering, gate, kontor, reparationer med mera (Brinkman, 2011).
Transporten mellan de olika omradena sker med hjalp av hanteringsutrustning for horisontell
containertransport. Beroende pa tillganglig yta och antal containers anvands olika typer av
hanteringsutrustning for transport mellan omradena. (Brinkman, 2011). | Figur 2 illustreras en
containerterminal generella funktion och utformning.

Skepp /

SN
R

Containerdepa

Mandwreringsomrade mellam kaj och
containerdepa

Figur 2: Generell layout for en containerterminal (inspirerad av Brinkmann — 2011)

Kim och Giinther (2006) menar att det kan uppsta problem kopplat till en terminals design,
vilka behdver l6sas i det initiala planeringssteget av terminalen. Problemen behdver analyseras,
bade ur ett ekonomiskt perspektiv och ett rent prestationsmassigt perspektiv. Forfattarna menar
att det ar nédvandigt att en helt ny terminal kréver stora investeringar.

Vidare, skriver Brinkman (2011) att containerterminalerna fatt en allt viktigare roll under de
senaste artiondena eftersom allt fler containers skickas direkt fran ett féretag till
slutdestinationen utan att omlastas. Murty m.fl. (2005) menar att en containerterminal fungerar
som ett granssnitt mellan transport pa land och transport pa vatten. En containerterminal har
framfor allt tva huvudfunktioner i form av att ta emot utgaende containrar for lastning pa fartyg
och att ta emot inkommande containrar fran fartyg for upphamtning av mottagare. Dessutom
kan containerterminalers funktion vara att erbjuda tillfallig lagring av containrar mellan havs-
och landspassage. Vad galler lagring av containrar i terminaler, papekar Brinkmann (2011) att
endast resande containrar inbringar pengar och att det darfor ar viktigt att halla tiden en
container spenderar i en containerterminal sa kort som mojligt.

Aven om containerterminaler skiljer sig at i storlek och utformning ar olika containerterminaler
i grunden utformade pa ett liknande sétt. Omradet dar fartyg lagger till &r utrustat med kranar
for lastning och lossning av fartyg. Import- och exportcontainrar &r placerade pa ett omrade
som &r uppdelat i olika block beroende pa materialet i containrarna. ( Kim och Giinther 2006)

2.4.1 Kritiska logistiska faktorer i en containerterminal
Tsilingris m.fl. (2007) papekar hur hamnar inte klarar av att hantera de volymer av containrar
som finns idag. Forfattarna menar att svarigheterna med att hantera de Okade
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containervolymerna bidrar till bland annat véntetider, trangsel och minskad produktivitet.
Murty m.fl. (2005) menar att den tiden det tar for terminalen att lossa och lasta av ett fartyg ar
den mest kritiska faktorn att minska for en terminal. Andra kritiska logistiska faktorer som &r
viktiga att minimera ar antalet icke produktiva forflyttningar av containrar och antalet icke
produktiva forflyttningar i forvaringsmagasin. FOr att kunna forbattra dessa faktorer,
poangterar Murty m.fl. (2005) att det kravs goda beslutsformagor om resurstilldelning och
allokering av lagringsutrymme for containrar.

Steenken m.fl. (2004) skriver att behovet av optimering for att hantera den dagliga
verksamheten pa containerterminaler ar stor. Den bakomliggande orsaken till det stora behovet
ar containerterminalers logistik natt en sa pass komplex niva att det kravs objektiva metoder
for att forbattra logistiken pa containerterminaler. Steenken m.fl. (2004) papekar att logistik
och optimering pa containerterminaler har blivit tillrackligt komplext for att endast skotas av
manniskor. Darfor kréavs stod av objektiva metoder, som exempelvis optimering och
beslutsmodeller for att underlatta beslutstagande. Steenken m.fl. (2004) beror att arbetet pa
containerterminaler kéannetecknas av att manga beslut maste fattas med kort varsel eftersom
flera processer inte kan forutses pa forhand. Ett exempel pa detta som Steenken m.fl. (2004)
tar upp ar den exakta tiden for leverans av container inte gar att veta, &ven om datumet &r kant.
Vidare kan antalet i en ankommande leveransen vara felaktig. Det kan ocksa vara sa att en del
av materialet &r skadat vid ankomst.

2.5 Lager

Olhager (2013) menar att den framsta anledningen till att ha ett lager, ar att frikoppla
produktion fran extern efterfragan, eller att frikoppla den egna produktionen fran leverantorers
leveranser. Ett lager gor det mojligt att optimera produktionen efter forutsattningarna, samtidigt
som leveransservicen mot nasta kund bibehalls. Enligt Olhager (2013) finns det tre
grundlaggande former av lagerhallning, sett ur ett flodesperspektiv. De tre grundlaggande
formerna ar forrad, produkter i arbete och fardigvarulager. Ett lager i form av ett forrad
innehaller ramaterial och artiklar som vidare monteras eller vidarebearbetas. Produkter i arbete
(P1A) &r produkter under bearbetning och i fardigvarulager aterfinns produkter som ar redo att
levereras till kund. Produkter som &r redo att levereras till kund kan fardigpaketerade, annars
sker paketering mot kundorder.

Det finns enligt Lumsden m.fl. (2019) flera faktorer som paverkar utformningen av lager. Att
ha en hog fyllnadsgrad i lagret ar nagot som ar efterstravansvart. Att uppna en fyllnadsgrad pa
100 % é&r inte mojligt pa grund av att det maste finnas gangar och utrymme for att hantera
godset. Daremot kan en alltfor hog fyllnadsgrad ha negativ paverkan pa transportarbetet i
lagret, just transportarbetet dar ocksa en faktor som paverkar utformningen av lager. Att
nedbringa transportarbetet innebédr att onddig forflyttning av material och resurser ska
elimineras och att arbetsomradena lagret ska vara placerade i anslutning till arbetsordningen i
lagret. En tredje faktor som Lumsden m.fl. (2019) anser paverkar utformningen av lager &r
artiklarnas enkelhet att hitta och komma &t. Ar artiklarna svara att hitta och komma &t far det
som konsekvens att hanteringsarbetet tar onddigt lang tid, som i sin tur innebar hogre
kostnader. Enkelhet att hitta och komma at kan till exempelvis vara att en artikel inte kraver
forflyttning av en pall eller annat material som star i vagen.

Hur lagret utformas paverkar hanteringen och lagringen av artiklar. En effektiv hantering och
lagringen av artiklar star ofta i konflikt med varandra. Anledningen till detta &r att en effektiv



hantering oftast utgar fran en god atkomst av artiklarna medan effektiv lagring i sin tur
forutsatter hogt volymutnyttjande. Som konsekvens av detta, blir lagrets utformning ofta en
kompromiss mellan att maximera lagringseffektiviteten och hanteringseffektiviteten.
(Lumsden m.fl., 2019)

2.5.1 Interna floden i terminaler

Ett lager som inte i nédra anslutning till dar godset produceras och tillverkas kan bendmnas
terminal. Rodrigue (2020) beskriver en terminal som en &ndpunkt i ett system eller en
anlaggning fér omlastning av gods till ett annat transportmedel. En terminal beskrivs ocksa
som en plats som behover specifika anldaggningar och utrustning for att kunna hantera
inkommande gods. Vid byte av transportmedel lagras godset oftast under en kortare tid i
terminal. Framfor allt & det gods som fraktas ldngre distanser som kan dra fordelar av en
omlastning som resulterar i byte av transportmedel. Trip och Bontekonning (2002) skriver att
byte av transportmedel oftast inte ar Il6nsamt om strackan ar under 500 kilometer. Vid byte av
transportmedel blir det oftast att godset lagras under en tid i terminalen. Anledningen till det &r
att det maste finnas viss tidsmassig flexibilitet av anpassningen av avgang och ankomst vid
byte av transportmedel.

Teye m.fl. (2018) papekar att det finns en 6nskan om att hitta losningar for trangselrelaterade
problem runt hamnar och tillhérande sakerhets- och miljéproblem. Dessa problem &r &nnu
storre for hamnar som ligger néra stader och for hamnar som har brist pa mojligheter for
expansion och effektiva transportsystem som forbinder hamn och godsets ursprung.

Czermanski m.fl. (2021) skriver att det blir allt svarare att hitta limpliga platser for terminaler
vid vatten. Fartygen blir allt stérre och lastning och lossning blir snabbare och snabbare for att
minska tiden som godset spenderas hos hamnarna. Trender likt dessa utgér utmaningar for
hamnarnas funktion. Enligt Czermanski m.fl. (2021) riskerar utrymmet for lokalisering av nya
terminaler bli en kritisk faktor som hindrar utvecklingen av internationell handel i framtiden.
Likt Teve m.fl. (2018) ar Czermanski m.fl. (2021) inne pa att antalet faktorer som paverkar
lokaliseringen av en terminal blivit fler med aren. Czermanski m.fl. (2021) ndmner att turismen,
fiske, naturskydd och kustforsvar riskerar att sta i konflikt med lokaliseringen av terminaler.
Teye m.fl. (2018) skriver att problematiken kring att hitta lamplig plats for en terminal ar nagot
som riskerar att 6ka kostnaderna och ge langre leveranstider.

2.5.2 Materialfloden

Jonsson m.fl. (2019) skriver att flode ar en forflyttning av en materiell eller immateriell
foreteelse och att det inom logistikens vérld handlar om forflyttning av ravaror och material.
For foretag startar materialflodet redan hos foretagets leverantorer och slutar nar produkten nar
kunderna. Olika materialfloden har olika hastighet och det ovanligt att fléden &r kontinuerliga
i form av att det sker avbrott mellan olika steg i tillverkningen och i distributionen. Som
konsekvens av det finns det behov av att frikoppla olika delfléden fran varandra. (Jonsson m.fl.,
2019)

2.6 Lean produktion

Ar 1988 myntade Krafcik begreppet “lean produktion” (Jonsson m.fl. 2019). Begreppet lean
grundar sig i Toyota Production System (TPS). TPS &r Toyotas egen produktionsfilosofi som
bygger pa tva grundpelare: Jidoka och Just in Time (JIT). Jidoka star for automation med en
viss mansklig paverkan och Just in Time syftar till att skapa flode i produktionen med fokus pa
enstycksflode och enbart producera det som kunden 6nskar sig (Modig och Ahlstrém, 2011).
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TPS togs fram i Japan under 1940-talet. P4 grund av brist pa resurser efter andra varldskriget
blev Toyota tvungna att utveckla sitt tank kring effektivitet. Det resulterade i att foretaget
utvecklade ett fokus pa flodeseffektivitet. Ytterligare foljder av resursbristen hos foretaget, var
att foretaget fokuserade mycket pa att kdpa in ratt teknologi och ratt material, for att pa sa satt
inte sl6sa mer resurser. (Modig m.fl., 2011). Vidare blev den andra effekten av resursbristen
att foretaget fokuserade pa att “gora saker rétt”. Toyota arbetade for en kort foradling av
produkter, fran inkép till levererad och betald produkt. For att underlatta en kort
foradlingsprocess, kartlagdes hela produktionsprocessen. Slutligen resulterade Toyotas fokus
pa att goéra saker ratt och att inte riskera att skicka defekta eller felaktiga produkter till kunder.
Detta gjorde att produktionskontroller blev viktiga, dér alla av de anstéllda tog ett ansvar vad
géllde kvalitet och helhet. Om ett problem uppstod, hade de anstéllda mojlighet att stoppa
produktionen. Foretaget utvecklade en forstaelse for helheten, vilken ocksa anvéandes for att
maximera flodeseffektiviteten. (Modig m.fl., 2011)

Under 1980-talet 6kade vésterlandska forskares intresse for Toyotas satt att arbeta, och
observationer av foretagets arbetssatt skapade da konceptet lean. Lean produktion asyftar att
ett foretags resurser anvands pa ett effektivt satt och att fler resurser an vad som kravs inte
anvands for att na en effektiv produktion. Med detta sagt, syftar inte lean produktion pa att
resursminimering utan snarare ett smart utnyttjande av resurser. Lean beror fem olika
grundlédggande principer:

1. Vérde: Det &r den slutgiltiga kunden eller konsumenten som definierar varde.

2. Vardeflode: Definitionen av vérdeflode ar mangden av specifika aktiviteter som kravs for
att en specifik produkt ska ta sig genom den interna vardekedjan.

3. Balans: For att skapa ett jamnt flode krdvs det balans mellan olika vardehdjande
produktionssteg.

4. Takt: Syftar till att en takbaserad plan anvénds.

5. Perfektion: For att uppna perfektion kréavs det att ovanstaende grundlaggande principer gors
till en vana. (Jonsson m.fl., 2019)

2.6.1 TIMWOOD

TIMWOOD ér en form av checklista for att granska effektiviteten vid produktion. TIMWOOD
beror sju punkter som kan kopplas samman till lean och kan anvéndas till att spara forbattringar
inom ett foretags arbete for att 6ka effektiviteten. TIMWOOD dar en forkortning av sju ord,
transportation, inventory, motion, waiting, over production, over-processing och defects.
Oversatt till svenska blir de sju sloserierna: transport, lager, rérelse, véntetid, dverproduktion,
Overarbete och skador. (Lean Manufacturing Tools, 2015)

Transport: All form av onddig forflyttning fran en plats till en annan plats. Transport kan handla
om att forflytta produkter, manniskor och information. Onédig transport ar sléseri eftersom det
adderar tid i processen utan att ndgra mervarde-aktiviteter gors. Transport bor minimeras sa
mycket som det gar. (Lean Manufacturing Tools, 2015)

Lager: Inkluderar ramaterial, arbete i processer och fardiga varor. Onédig lagerhantering &r
sldseri eftersom det krdver hantering och tar upp plats. (Jonsson m.fl., 2019)
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Rorelse: Syftar pd onddiga rorelser och &r till exempelvis extra steg for de anstéllda och att
utrustning och material inte &r lattillgangliga. Onodiga rorelser tar tid, 6kar stressen for de
anstallda och adderar inget varde till produkten eller tjansten. (Lean Manufacturing Tools,
2015)

Vantetid: Ar tider som spenderas pd att vanta och syftar pa tider av inaktivitet i processen. Det
finns tendenser inom foretag att spendera mycket vantetid pa att vanta pa en leverans eller
vanta in ett svar. Vantetid stor flodet och resurserna kan laggas pa annat som adderar varde.
(Lean Manufacturing Tools, 2015)

Overproduktion: Uppstar nar foretag producerar for mycket eller producerar saker for tidigt.
Detta kan uppsta for att ledtiderna &r langa, dalig kontakt med leverantorer eller att det
tillverkas for stora batcher. Sloseriet som uppstar pa grund av dverproduktion leder till hoga
nivaer av lager som i sin tur leder till andra problem. (Lean Manufacturing Tools, 2015)

Overarbete: Overarbete gors da onodiga arbetssatt, processer eller redskap anvinds. Alla dessa
saker kostar pengar, som egentligen inte kravs for att ge kunden det den forvantar sig i
slutandan. Ett vanligt exempel pd Overarbete dr anvandning av stora maskiner som kan
producera fortare &n andra maskiner, men som samtidigt kraver underhall och kontroller. Den
snabba maskinen kan da orsaka forseningar och schemakrockar, vilket resulterar i att mer
arbete krévs, trots att maskinen &r snabbare i sig. (Lean Manufacturing Tools, 2015)

Skador: Skador pa material och i produktion &r tydliga former av sloseri som inte alltid &r latta
att motverka. Skador som resulterar i att undermaliga produkter skickas till kund skapar
extrakostnader och kraver ocksa omarbete och att mer material gar at. Sloseri i form av skador
ska forebyggas, da det ar lattare att jobba mot att forebygga skadorna an att upptacka dem néar
de redan har skett. Automation och varsamhet i hantering av produkter &r satt att jobba for att
minska risken for att skador uppstar. (Lean Manufacturing Tools, 2015)

De olika punkterna beddms vara olika relevanta vid en anvandning av checklistan. Arunagiri
och Gnanavelbabu (2014) skriver hur 84 personer av totalt 91 tillfragade, starkt haller med om
att transport ar en typ av stort sloseri, medan endast tva av 91 personer haller starkt med om att
lager &r en typ av stort sloseri.

Vidare kritik av lean och TIMWOOD fran Sarahn m.fl. (2018) beror hur endast ett ekonomiskt
perspektiv anvands. Kritiker efterfragar ett storre tank pa ekologisk och social paverkan av
sloseri, dar hallbarhet dven inkluderas i undersokningarna av slseri. Detta ar nagot som
Guthrie (2020) ocksa berér och framfor allt att det inte alltid &r latt att implementera nya
arbetssatt pa arbetsplatser. Aven om forandringen har en ekonomisk uppsida pétalar Guthrie
(2020) att stressfaktor hos de anstallda riskerar att uppsta, mycket pa grund av att arbete inom
lean &r en resultatinriktad metod.

2.6.2 Rotorsaksanalys 5 Varfor

Olhager (2013) beror vikten av att logiken och nyttan med en forbéattring utvarderas innan den
genomfors och for att uppna detta anvands konceptet “5 varfor”. En forbittring 1ser ett verkligt
problem och for att den faktiska grundorsaken till det verkliga problemet stélls fragan “varfor?”
fem ganger. Olhager exemplifierar detta pa foljande sétt:

1. Varfor? Maskinen lacker olja (atgérd: laga maskinen).
2. Varfor? Packningen ar sonder (atgard: byt packning).
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Varfor? Vi kopte undermaliga packningar (atgard: andra specifikationerna).

Varfor? Vi gick efter priset (atgard: andra inkopspolicy).

5. Varfor? Inkoparna premieras for kortsiktiga besparingar (atgard: andra sattet att
utvérdera inkoparna).” (Olhager, 2013)

&

Konceptet med “5 varfor” anvinds for att komma fram till vad det grundldggande problemet
ar. Att ifragasatta de svar som ges pa de forsta problemen ar viktigt for att ta sig fram till den
faktiska grundorsaken (Olhager, 2013). Saknas information for att stalla fragan varfor fem
ganger, avslutas rotorsaksanalysen tidigare.

Kritiker till 5 varfor namner bland annat att det finns en tendens att de som genomfér analysen
stannar vid problemets symptom och inte fortsétter djupare och lyckas identifiera ett problems
rotorsak. Annan kritiker beror hur det ar vanligt att olika personer kommer fram till olika
rotorsaker till ett och samma problem. (Serrat, 2017) Detta &r nagot som Anderson (2009)
ocksa papekar. Till skillnad mot Serrat (2017) forklarar Anderson (2009) att anledningen till
att olika rotorsaker fas ar att metoden inte ar aterupprepningsbar och att samma problemldsning
kan resultera i tre olika svar.

Som en lésning pa de problem som kan uppsta vid en anvandning av 5 varfor, patalar Serrat
(2017) att det &r viktigt att inte bara anvénda sig av harledning av problemen. Det kravs att ett
svar pa en “varfor-fraga” som stalls verifieras innan nasta “varfor-fraga‘“stalls.

2.6.3 Lean inom hamnar

Marlow och Casaca (2003) skriver att en hamn som arbetar med lean, ar en hamn som utnyttjar
sitt tillgangliga material pa basta sétt och som ger kunderna perfekt kundservice genom att
eliminerasloseri i de fysiska och informativa processerna relaterat till last. Marlow och Casasca
(2003) skriver ocksa att det ar mer effektivt om flera hamnar som arbetar med lean gar ihop i
ett “leanhamnsnétverk”. Om hamnar &r villiga att samarbeta inom ett natverk for hamnar som
arbetar med lean, kan kostnader kopplat till sléseri och férseningar minskas. Samarbetet kan
ocksa losa stora problem med kostnader for inlandstransportrer och ett natverk for hamnar som
arbetar med lean skulle ocksa kréva en anvandning av de mest lampliga transportsystemen nar
det kommer till kvantitet pa last och strackor som tacks.

Paixdo och Marlow (2003) poéngterar att det &r viktigt for hamnar att bli mer flexibla for att
bli mer konkurrenskraftiga och samtidigt aven bli viktiga logistiska inslag i transportkedjan.
Detta skulle minska ledtider och ¢ka nytta. Forbattrade kommunikationssystem gor att
produktiviteten 6kar och gor det mojligt fér hamnar att snabbare ta del av information. Paixao
och Marlow (2003) berdr ocksa hur mer utvecklade kommunikationssystem som ger snabbare
tillganglighet till information och 6kad produktivitet ocksa ar en viktig aspekt for hamnars
hantering av flaskhalsar.

Olsen m.fl. (2005) menar att de tva viktigaste komponenterna nar det kommer till lean vid
intermodala terminaler ar standardisering och planering med ett fokus pa eliminering av sloseri
och standig forbattring. Olsen m.fl. (2005) skriver att tillampning av standardisering pa
operativa processer kan leda till att variationen minskas och som konsekvens av det minskas
ocksa bearbetningstiden och materialflodet forbattras.

Enligt Olsen m.fl. (2005) &r det vanligt att pappersdokument anvands, vilket kréver arbete, &r
kostsamt och riskerar sakta ner transportprocessen. En anvandning av information- och

12



kommunikationstekniker &r viktig for att fa valfungerande transportfldde och teknikerna kan
anvandas over distans. Det kraver saledes inte att personerna befinner sig pa samma plats.

13



3. Metod och tillvagagangsatt

Eventuellt sloseri, effektiviseringsmojligheter och processforbattringar som examensarbetet
kommer att berora ar: Transport, lager, rorelser, véantetid, 6verproduktion, Gverarbete och
defekter. Data kommer samlas in via intervjuer, observationer, matningar och sekundardata
fran Norrkopings Hamn. | de fall da sekundardata saknas hos foretaget, kommer primardata att
samlas in.

3.1 Fallstudier

Fallstudier anvands i vetenskapliga undersokningar och fungerar som en alternativ
forskningsvag tillsammans med andra metoder. Fallstudier anvands for att ta del av en mindre
del av ett storre forlopp, dér fallet som undersoks anvands far vara en representation for hur
saker och ting &r i verkligheten. Ett exempel pa ett storre forlopp kan vara flera beslut i en
organisation, dar den mindre delen, det vill s&ga fallet, blir hur ett specifikt beslut togs.
Tillvagagangssdttet for det tagna beslutet far da beskriva verkligheten som helhet. (Ejvegard,
2009). En fallstudie beskrivs av Voss m.fl. (2002) som forskning baserad pa analyser av olika
fall. Flera skilda fall kan anvéndas for att studera problem av samma typer, eller for att studera
problem som skiljer sig ifran varandra.

Enligt Voss m.fl. (2002) finns det tre utstickande fordelar med fallstudier. Den ena fordelen &r
att fenomenet kan studeras i sin naturliga miljé och genom att meningsfull och relevant teori
erhalls genom att studera faktisk praxis. Den andra fordelen &r att fallmetoden tillater och
mojliggor fragor om varfor, hur och vad att besvaras. Tredje fordelen som namns av Voss m.fl.
(2002) &r att fallmetoden ar lamplig for tidiga utforskande undersékningar dar variablerna inte
ar kénda.

En fallstudie anvéands i detta arbete for att fa en Overblick dver Norrkopings Hamns
arbetsprocess. Genom att studera mindre delar av arbetsgangens forlopp genom intervjuer och
egna observationer, avser arbetet att kunna fa en forstaelse for vilka eventuella
processforbattringar som finns. Processforbattringarna berdr framst de typer av sléseri som
finns inom lean, som exempelvis onddiga transporter, skador och dverarbete.

3.2 Kvantitativa metoder

Olsson och Soérensen (2021) skriver att forskare vid kvantitativa studier anvander
utifranperspektiv, dar distans till det som undersoks anses vara viktigt. | arbetet med
kvantitativa metoder &r uppgiften att ta in objektiv information och att undvika subjektiv
information i sa stor utstrackning som mdjligt. Olsson och Sorensen (2021) menar att saker
som ar typiska for kvantitativ forskning &ar att forskaren &r objektiv, har distans till
forsokspersonen och att resultaten grundar sig pa makroniva, dar manga individer &r
inkluderade. Exempel pa kvantitativa insamlingsmetoder ar enkater och statistik. Pa liknande
sétt, beskriver Safsten och Gustavsson (2019) kvantitativa metoder som metoder med hog grad
av standardisering och med en tydlig distans mellan den som undersoker och det som
undersoks.

3.3 Kvalitativa metoder

| kvalitativa metoder anvander sig forskare av ett inifranperspektiv, dér forskaren befinner sig
néra det som undersoks (Olsson m.fl., 2021). Syftet med kvalitativa insamlingsmetoder &r att
fa kannedom om multipla eller olika ménster. Exempel pa kvalitativa insamlingsmetoder &r
intervjuer och observationer. (Olsson m.fl., 2021). Séafsten m.fl. (2019) definierar kvalitativa
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metoder som metoder med |ag standardisering och hog flexibilitet. Kvalitativa metoder har
hogre fokus pa helheten an pa enskilda delar. | kvalitativa metoder utgas det fran att det som
undersoks har en unik beskaffenhet, vilken inte kan beskrivas med ett numeriskt varde.

3.4 Mixmetoder

Mixmetoder inom en forskningsstudie innebér att data samlas in kvalitativt och kvantitativt.
Det ar en metod som blivit vanligare inom forskningsmetodik senaste aren. Fordelen med att
anvanda en mixad metod ar att metoden kan fylla gapet mellan kvantitativa och kvalitativa
studier genom att ge en omfattande helhetssyn. (VBES, 2020)

Johnson m.fl. (2007) skriver att anvandning av mixade metoder skapar en mer utforlig
forstaelse av det som avses att studeras och att de slutsatser som dras utifran mixade metoder
far storre trovardighet. Tva andra anledningar till att anvanda mixade metoder ar enligt Johnson
m.fl. (2007) ar att det skapar en bredd och bekréftelse. Bredd skapas genom att mixade metoder
skapar en fylligare och djupare forstaelse och mixade metoders egenskap i form av
triangulering leder till en 6kad bekraftelse.

Vad galler datainsamlingstekniker, har intervjuer, observationer och statistik fran Norrkopings
Hamns databas anvénts.

3.5 Primér- och sekundardata

Christensen m.fl. (2016) namner att det finns tva typer av datakallor, i form av sekundardata
och primérdata. Sekundardata beskrivs som data som samlats in sen tidigare, i ett annat syfte
an for den undersokning som &r aktuell. Christensen m.fl. (2016) beskriver att sekundérdata
kan anvéndas i borjan av en undersékning, for att ge grundldggande kunskap om det som ska
undersokas. Sekundardata i sig kan vidare delas upp i interna och externa sekundardata, dér
interna sekundéardata till exempelvis kan vara data over forsaljningsvolym eller forslag pa
produktforbattringar. Externa sekundardata aterfinns bland annat i bocker, rapporter eller hos
myndigheter (Christensen m.fl., 2016)

| manga fall kravs det att mer information an den data som redan finns tillgangligt samlas in
eller att den befintliga informationen inte anpassad till det specifika omradet. Darav uppstar
behovet av att ny information samlas in, sa kallad primardata. Primardata kan samlas in via
intervjuer, observationsstudier, enkater eller experiment och samlas in av
marknadsundersokaren sjalv. (Christensen m.fl., 2016)

3.5.1 Skillnad pa primér- och sekundardata

De olika informationsinsamlingsteknikerna har olika for- och nackdelar. Christensen m.fl.
(2016) papekar hur en fordel med sekundardata ar att det oftast &r billigare och mindre
tidskravande att samla in sekundardata &n primardata. Det kan dock vara att sekundardata som
samlas in dr inaktuell, vilket kan gora data oanvéandbar for studierna. Olika fordelar med
primardata som benamns, ar att den, till skillnad fran sekundéardata, alltid ar aktuell och den
information som samlas in ar dven alltid anpassad efter vad som ska undersokas. Priméardata
tar daremot langre tid att samla in &n sekundardata, och ar samtidigt dyrare i kostnadsenheter
att samla in. N&r primardata samlas in krévs det att finns en viss form av kompetens hos
insamlaren och att undersékningen planeras noggrant och att ratt insamlingsteknik valjs.
(Christensen m.fl., 2016)
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3.5.2 Processer och processkartlaggning

Ordet process kommer frin latinets processus, vilket betyder framatskridande. Begreppet
process forknippas idag inom anvéndning i organisationsutveckling. (PCN, 2021) Jonsson och
Mattsson (2016) skriver att en process bestdr av logiskt och villkorat sammanhangande
aktiviteter som upprepas gang efter gang och har en tydlig borjan och slut. Malet med en
process ar att skapa ett varde som tillfredsstéller kunder for sa lite resursatgang som majligt.
Processer klassificeras oftast som karnprocesser, stodprocesser eller ledningsprocesser, dér
karnprocesser ar sadana som direkt bidrar till kundvérde (Jonsson och Mattsson, 2016). Ett
exempel pa en karnprocess i en cykelaffar ar att ta emot en bestéllning fran en kund som vill
ha en cykel. Stodprocesser ar processer som stodjer och goér det mojligt att genomfora
karnprocesserna pa ett effektivt satt. | exemplet med cykelaffaren, kan en stodprocess till
exempel vara produktion av cyklar, da det ar det som gor det mojligt att sélja cyklar till kunder.
Ledningsprocesser har indirekt kundpaverkan och &r oftast planiniterade. Exempel pa
ledningsprocesser, ar langsiktig strategi- och affarsplanering. (Jonsson och Mattsson, 2016)

Bergman och Klefsjo (2012) skriver att en process har en forsta och sista aktivitet, en kund
och en leverantor. En process bestar av ingaende aktiviteter som producerar ett
vardeskapande resultat. Figur 3 visar en generell beskrivning av en process.

Leverantér  Overenskommelse Kund

Virdeskapande Vardeskapande

Efterfragan

processer resultat

'

Resurser

Figur 3: Beskrivning av en process (inspirerad av Bergman och Klefsjo - 2012)

Soliman (1998) beskriver processkartlaggning som en teknik som anvénds for att detaljerat
beskriva en process genom att fokusera pa de viktigaste delarna. Den bakomliggande orsaken
till att begreppet kartldggning anvénds &r att det &r ett bra sétt att formedla processernas syfte,
uppbyggnad och utseende ar att rita kartor. Processkartorna hjalper till att pa ett lattforstaeligt
satt forklara organisationens delar, hur delarna ar relaterade till varandra och hur de samverkar
for att skapa kundvarde. (Ljungberg och Larsson, 2012)

Processkartlaggningen genomfors vanligtvis via dessa tre steg:

1. Identifiering av produkter och tjanster och deras relaterade processer. Processernas
start- och slutpunkt identifieras i detta steg.

2. Datainsamling och forberedelse.

3. Visualisering av data for att kunna identifiera flaskhalsar, sléseri, forseningar och
Overarbete. (Ljungberg och Larsson, 2012)
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3.6 Datainsamlingstekniker
| arbetet har olika datainsamlingstekniker anvénts for att samla in information. Har inkluderas
intervjuer av personal hos Norrképings Hamn, en litteraturstudie och egna observationer.

3.6.1 Intervjuer

Det finns olika slag av intervjuformer, Trost (2014) ndmner hur det finns intervjuer med hog
standardisering och lag standardisering. Intervjuer kan ocksa vara hogt strukturerade eller lagt
strukturerade. Intervjuer med hdg standardisering varierar i mindre utstrackning och fragor och
situationer ar lika for alla intervjuade. Intervjuer med lag standardisering har istallet hogre
variation och foljd pa fragor och sprakbruk kan variera beroende pd vem som intervjuas.
Intervjuer som &r lagt strukturerade har mer 6ppna svarsmajligheter, medan hogt strukturerade
intervjuer i stéllet har fasta svarsalternativ. Kvale och Brinkman (2014) beskriver hur olika
typer av intervjufragor kan stallas beroende pa vilken typ av information som den som
intervjuar ar ute efter, dar en del fragetyper ar mer férekommande i lagt strukturerade
intervjuer. Vidare ndmner Christensen m.fl. (2016) att en ostrukturerad intervju ofta ar dyr att
genomfora, men att den samtidigt ger ett djupare material. Strukturerade intervjuer genererar i
stéllet ett bredare perspektiv &n de ostrukturerade intervjuerna.

3.6.2 Litteraturstudie

For att kunna genomfora ett arbete och en fallstudie, kravs en vetenskaplig grund. Detta gors
med hjalp av en litteraturstudie, dar forskning, litteratur och vetenskapliga rapporter lases for
att skapa en forstaelse kring det som arbetet beror. Detta & nagonting som Séfsten och
Gustavsson (2019) papekar. De skriver att det &r viktigt att veta vilken kunskap som redan finns
inom det omrade som ett arbete ska berdra innan en litteraturstudie genomfors. De skriver
ocksa att det ar viktigt att kartlagga redan publicerad litteratur som berér det undersokta
omradet. Karlstads universitet (2019) beskriver en litteraturstudie som en systematisk
genomgang av vetenskaplig litteratur inom ett visst omrade. | en litteraturstudie soks svar pa
det tema som undersoks genom att ta hjélp av tidigare studier pa samma tema. Bell och Waters
(2016) namner att en litteraturstudie bor innefatta en genomgang av den anvanda litteraturen
och inte bara en lista 6ver den litteratur som har lasts. Bell och Waters (2016) menar ocksa att
det vid en granskning av litteratur &r viktigt att ifrdgasatta antaganden som det inte finns belagg
for och att reflektera dver andra forskares resultat och slutsatser.

Enligt Safsten och Gustavsson (2019) bestar en strukturerad litteraturgenomgang av tio steg,
dar varje steg kan utféras mer eller mindre utforligt beroende pa syftet med den aktuella
litteraturgenomen. De stegen presenteras i Tabell 1.

17



Tabell 1: 10 steg for en strukturerad litteraturgenomgang

wm

—+

D
(o]

Aktivitet

Precisera syfte med litteraturgenomgang

Identifiera lampliga sokord
Formulera kriterier for inkludering och exkludering av litteratur

Vélj sokverktyg och databas
Formulera sokstrategi och genomfor sékningar

Oversiktlig genomgang av identifierad litteratur
Fordjupad genomgang av relevant litteratur

= ©O© 00 ~NO O~ WN -

Extrahera data och skapa oversikter
Analysera innehall
Presentera resultat - litteraturéversikt

| arbetet har en litteraturstudie genomfoérts for att soka information och kunskap om de
teoretiska begrepp och annan relevant information som kommer att bertras i arbetet. |
litteraturstudien anvéandes bland annat UniSearch hos Linkdpings universitetsbibliotek, Google
Scholar och ScienceDirect. Sékord som anvéndes var bland annat Lean production, Port
logistics, Forskningsintervju och container terminal operation. Dessa sokord anvandes for att
de ansags bidra till en relevant information som var till nytta vid genomférande av fallstudien.
For att sakerhetsstalla att den anvénda litteraturen var relevant och palitlig, jamfordes den med
flera olika kallor pd samma &mne. Genom att studera litteraturens forfattares Gvriga

publiceringar, sdkerhetsstélldes det dven att forfattarna till den anvanda litteraturen var insatta

i det som litteraturen berérde.

Anvanda sokord, antalet traffar och exempel pa litteratur presenteras i Tabell 2.
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Tabell 2: S6kord for litteraturstudie

Sokord Antal traffar pd UniSearch  Anvand litteratur pa amnet

Lean production 92 529 Modig, N. Ahlstrém, P. (2011). Vad &r
Lean?: En guide till kundfokus och
flodeseffektivitet. Stockholm School
of Economics Institute for Research:
Stockholm

Port logistics 31299 Woo, S-H. Pettit, S. J. Beresford, A.
(2011) Port evolution and performance
in changing logistics environments

Container terminal = 13 928 Steenken, D. Voss, S. Stahlbock, R.

operation (2004). Container terminal operation
and operations research — a
classification and literature review

Forskningsintervju 1624 Kvale, S. Brinkmann, S. (2014). Den
kvalitativa forskningsintervjun.
Studentlitteratur AB: Lund

Validitet 2231 Esaiason, P. Giljam, M. Towns, A.

Wangerud, L. (2017). Metodpraktikan.
Wolters Kluwer: Stockholm

Reliabilitet 1625 Ejvegard, R. (2009). Vetenskaplig
metod. Studentlitteratur AB: Lund

Process mapping 375591 Soliman, F. (1998). Optimum level of
process mapping and least cost
business  process  re-engineering,
International Journal of Operations &
Production Management
Kvalitetsarbete 1650 Bergman, B., Klefsjo, B. (2012)
Kvalitet: fran behov till anvandning.
Studentlitteratur AB; Lund

3.6.3 Observationer

Bell och Waters (2016) skriver att observationer handlar om att studera och observera nagon
som utfér en uppgift eller ett moment for att skaffa information om processer eller samspel.
Det finns olika typer av observationer. | ostrukturerade observationer tillampas ett ostrukturerat
angreppsatt. | sddana observationer saknas bestamda kategorier och klassifikationer pa férhand
och observationerna gors pa ett mer oppet satt. Till skillnad fran ostrukturerade observationer,
bestams hypotes och fokus kring de observationer som genomfors i strukturerade intervjuer pa
forhand. I strukturerade observationer anvéands ofta ett observationsschema, som fungerar som
en slags checklista som beror kritiska handelser i observationerna. Exempel pa dessa scheman
kan vara diagram, tabeller eller kategorier som registrerar observationsdata. (Bell och Waters,
2016)

Bell och Waters (2016) beskriver deltagande observationer som observationer dar forskare
deltar i den som undersoks vardag och lyssnar, fragar och observerar. Risken som finns med
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deltagande observationer, &r att de blir subjektiva och att de saknar kvantifierbara matt. Trots
riskerna, kan denna typ av observationer ge forskare majligheten att skaffa sig manga
erfarenheter och en bild 6ver det som studeras.

Observationer som gjorts hos Norrképings Hamn, &r hur pappersrullar hanteras, paketeras och
andra arbetsmoment.

3.7 Validitet och reliabilitet

For att sakerstélla att ett resultat i ett arbete ar trovardigt, kravs det att datainsamlingsteknikerna
genomfors pa ett bra satt, att den data som samlas in ar korrekt och att fragor som stalls i
undersokningen stalls pa ratt satt. Med hjalp av god reliabilitet och validitet kan ett resultat pa
ett arbete konstateras trovérdigt och riktigt.

3.7.1 Validitet

Esaiason m.fl. (2017) skriver att god validitet uppnas genom att ha god Gverrensstaimmelse
mellan teoretiska definitioner och operationella indikationer. Att uppna denna
dverrensstammelse och mata det som pastas blir matt och att undvika systematiska fel ar
avgorande for att uppna trovardiga slutsatser om verkligheten. Esaiason m.fl. (2017) papekar
att det ar viktigt att skilja mellan god 6verrensstimmelse mellan teoretiska definitioner och
operationella indikationer, franvaro av systematiska fel och att méata det som pastas bli matt.
De tva forstnamnda kallar Esaiason m.fl. (2017) for begreppsvaliditet och det sistnamnda, méata
det som pastas bli matt, benamner Esaiason m.fl. (2017) som resultatvaliditet. Skillnaden
mellan begreppen kan forklaras i att fora in dem pa respektive plats i forskningsprocessen.
Begreppsvaliditet kan diskuteras nar de teoretiska begreppen bestdmts och de operationella
verktygen valts. Resultatvaliditet gar att utvardera forst efter att det empiriska faltarbetet har
gjorts.

3.7.2 Reliabilitet

| boken Vetenskaplig metod av Ejvegard (2009) beskrivs reliabilitet som tillforlitligheten hos
och anvandbarheten av ett matinstrument och av mattenheten. Vidare skriver Ejvegard (2009)
att det krdvs observans med reliabiliteten hos matinstrument inom i princip alla vetenskaper.
Som konsekvens av att forskaren sjalv ofta skapar matinstrument finns det en risk i att
matinstrumentens palitlighet blir 1ag.

Bjereld m.fl. (2009) skriver att reliabilitet ar beroende pa hur det mats. Om maétningarna ar
felaktigt gjorda spelar det ingen roll om matten &r valida eller inte, det blir fel dnda. Bjereld
m.fl. (2009) ndmner att det finns flera satt att prova eller stérka reliabiliteten i en undersdkning.
Bland annat kan nagon annan forskare genomfora eller upprepa delar av undersokningen. Ett
annat satt att préva reliabiliteten &r att arbeta med olika analysinstrument. Med hjélp av
analysinstrument kan forskare undersoka om resultaten forandras beroende pa vilket
analysinstrument som anvands. Figur 4 beskriver férhallandet mellan reliabilitet och validitet,
dar vanstra tavlan i figuren beskriver bade hog reliabilitet och validitet. Den mittersta tavlan
beskriver hog reliabilitet och lag validitet. Den hogra tavlan indikerar 1ag reliabilitet och lag
validitet.
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Figur 4: Olika typer av reliabilitet och validitet (inspirerad av De Souza - 2017)

For att sékerstalla att fallstudien har en hog reliabilitet och validitet, har processkartlaggningen
forankrats hos den personal som intervjuats. Vad géller den insamlade statistik som anvants i
arbetet, har siffrorna jamforts med personalens egna uppfattningar, for att sékerstélla att de
valda siffrorna har hog tillforlitlighet och att siffrorna inte beror pa extremfall. Att jamfora
siffrorna med personalens egna erfarenheter anses sérskilt viktigt, eftersom datainsamlingen
fran hamnens IT-system PortIT tar tid och saledes inte kan goras i alltfor stor skala. Den
information som framgatt nar intervjuer gjorts med personalen pa Norrkopings Hamn har
diskuterats under vidare intervjuer, vilket har gjorts for att ta reda pa om informationen ar en
del av en allmén uppfattning, eller bara en enskild uppfattning hos den intervjuade individen.

3.8 Tillvagagangssatt

Overgripande for fallstudien kan tillvagagangsattet beskrivas med Figur 5. | litteraturstudien
analyserades bocker, rapporter och vetenskapliga artiklar for att ge forfattarna en
grundlaggande forstaelse kring hamnars verksamhet och fallstudier. Vidare genomférdes
observationer pa verksamheten for att ge en forberedelse infor intervjuerna och for att kunna
identifiera eventuellt sléseri pa plats. Insamling av historiska data fran Norrkopings Hamns
databas gjordes ocksa for att identifiera slgseri infor intervjuerna med personal. Efter att
observationer och datainsamling fran hamnens databas hade genomforts, holls intervjuer dar
personal fick chansen att presentera egna synpunkter pa var sloseri fanns. Under intervjuerna
fick personalen kommentera de typer av sléseri som noterats under observationerna och
datainsamlingen.
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Figur 5: Generellt tillvagagangssétt for fallstudien

3.8.1 Djupare beskrivning av tillvagagangssatt

Det forsta som gjordes inom fallstudien var att pabdrja en litteraturstudie. Inom litteraturstudien
har bocker, rapporter och vetenskapliga artiklar tagits del av for att skapa en bredare och
djupare forstdelse om och kring fallstudien. Litteraturen berérde bland annat hamnars
verksamheter, lean produktion, olika metoder och teorier. Litteraturstudien skapade en
grundlaggande forstaelse som sedan skulle byggas vidare pa genom intervjuer, observationer
och insamling av data. Intervjuer genomférdes med arbetsledare, godsmottagare och
stuveriarbetare pa terminalen. Anledningen till att arbetsledaren intervjuades var att han ansags
ha en bra overblick pd arbetet och ar delaktig i det dagliga arbetet, bade praktiskt och
administrativt. Godsmottagare och stuveriarbetare intervjuades for att fa djupare inblick i
varderas omrade och for att fa en annan inblick an arbetsledarens.

Efter att en litteraturstudie var gjord studerades och analyserades redan existerande data fran
Norrkopings Hamns databas. Ett exempel pa data som studerades och analyserade &r historiska
data for hur langt tid som pappersrullarna spenderade pa torrlastterminalen. Tiden som
pappersrullarna spenderade pa torrlastterminalen analyserades och studerades for att fa fram
om det fanns nagon utstickande spenderad tid i systemet, eller annat som kunde vara ett tecken
pa att det fanns icke véardeskapande aktiviteter. Ytterligare data som undersoktes var data dver
néar gods inkom, antal skadade pappersrullar och placering av produkter. Genom att studera
befintliga data fran Norrkopings Hamn, kunde eventuella brister i verksamheten upptéckas och
data kunde anvéandas som grund till intervjufragor.
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Egna observationer gjordes for att identifiera sloseri och icke vardeskapande aktiviteter.
Observationer gjordes for att upptacka exempelvis véntetid, 6verarbete och transport. Egna
observationen ansags aven viktigt for att forfattarna till fallstudien skulle fa en béttre bild dver
arbetet i hamnen. Med hjalp av de egna observationerna kunde fallstudiens forfattare fa
mojlighet att fa en inblick i verksamheten och pa sa satt ha en storre forstaelse kring vad
personal pratade om under de intervjuer som holls senare. Observationer som genomférdes
berérde bland annat magasinens utformning, stuveriarbetarnas arbete med stuff och
godsmottagarnas administrativa arbete.

For att samla in information kring Norrképings Hamns nuvarande arbetsprocess och for att
bekréafta den existerande processkartlaggningen, genomférdes intervjuer med personal hos
Norrkopings Hamn. Personalen som intervjuades var alla pad ndgot sétt involverade i
hanteringen av pappersrullar fran kund hos Norrkopings Hamn, dér en person arbetade som
godsmottagare, en annan som arbetsledare och den tredje som stuveriarbetare pa terminalen.

Intervjuerna i arbetet var halvstrukturerade, dar forberedda fragor av olika slag stélldes till
samtliga intervjuade, men dar det anda fanns plats for en 6ppen diskussion och foljdfragor. De
intervjuade fick pa forhand information om vilket omrade som fragorna skulle berora for varje
intervju. Det ansags aven vara viktigt for de intervjuade att forsta varfor de blev intervjuade,
darav informerades intervjuad aktor om syftet med fallstudien. Detta gjordes for att ge varje
aktor en storre forstaelse for fallstudien och for att svaren pa fragorna skulle bli mer givande.

Varje intervju pagick mellan 10 och 30 minuter. Se bilagor for information om vilka fragor
som stalldes under respektive intervju. Tabell 3 visar varje intervjuad aktor, datum for varje
intervju, intervjuns langd och plats for intervjun.

Tabell 3: Information om genomférda intervjuer

Intervjuad aktor Datum Intervjuléangd Plats
Arbetsledare 1 2021-04-29 20 minuter Norrkopings
Hamn
Arbetsledare 1 2021-05-05 20 minuter Norrkopings
Hamn
Arbetsledare 2 2021-04-22 15 minuter Norrkopings
Hamn
Stuveriarbetare 1 2021-04-22 15 minuter Norrkopings
Hamn
Stuveriarbetare 2 2021-05-03 30 minuter Norrkopings
Hamn
Stuveriarbetare 2 2021-05-11 15 minuter Norrkopings
Hamn
Godsmottagare 1 2021-05-04 20 minuter Norrkopings
Hamn

En del av intervjustrategin var att fallstudien anvénde rotorsaksanalysverktyget 5 varfor for att
komma at rotorsakerna till de identifierade problemen uppstatt. Metoden 5 varfor valdes utifran
att det var viktigt att inte bara konstatera att problemet var ett problem, utan ocksa ta reda pa
rotorsaken till problemet. Problemen i nuléget behdvdes forst studeras och kartlaggas, for att
det sedan skulle vara mojligt att genomfora en rotorsaksanalys pa problemet. Rotanalysen
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gjordes for att kunna presentera forbattringsforslag och for att undvika att forbattringsforslagen

bara l6ste problem tillfélligt.

3.8.2 Sammanstallning av metod och tillvagagangssétt
En sammanstalining av de metoder och kvalitetskriterier som anvénts for fallstudien
sammanstalls i Tabell 4. Inspiration for kvalitetskriterierna ar hamtad ifran Gammelgaard

(2017).

Tabell 4: Metoder och kvalitetskriterier for fallstudien

Metod

Motivering for val av metod och tillvdgagangssatt

Motivering for val av
fallstudie

Tidigare forskning om leanarbete vid hamnar var generell och
darfor anvéndes en fallstudie for att utreda just Norrképings
Hamns ordermottagningsprocess.

Koppling teori och
empiri

Intervjuer

Omrade som analyserats
Tillgénglighet till
information om
intervjun.

Kvalitet (Validitet och
reliabilitet)

Identifierat sloseri kopplades till lean och
rotorsaksanlysverktyget 5 varfor anvandes vid intervjuer for att
identifiera rotorsakerna till existerande sldseri och problem.
Intervjuade aktorer var en del av Norrképings Hamns
ordermottagningsprocess, vilket gjorde att de gynnades av att
identifiera existerande sloseri i arbetsprocessen. Intervjuade
aktorer var involverade i olika delar av
ordermottagningsprocessen, vilket gjorde att intervjuerna
tackte flera perspektiv och tog del av flera olika synpunkter.
Ordermottagningsprocessen for pappersrullar
Intervjufragorna hittas som bilagor i rapporten

Det fordes anteckningar pa intervjuerna och intervjuerna
skedde alltid med tva narvarande utdver intervjuad aktor.

| slutet av varje intervju har data sammanstallt och bekréftas
tillsammans med intervjuad aktor for att undvika missforstand.
De intervjuade aktdérerna blev informerade om vad intervjun
och fallstudien gick ut pa, darav kunde deras svar anpassas mer
mot intervjuns och fallstudiens syfte.

3.9 Samhélleliga och etiska aspekter

Vid genomforande av detta arbete har vi som forfattare for avsikt att forhallas oss till
samhélleliga och etiska aspekter. Studien tar bland annat hansyn till dessa aspekter genom detta
forhallningssatt:

Nar intervjuer halls ska vi meddela personen som ska intervjuas om att vi 6nskar spela in
intervjun. Det ar da upp till den intervjuade att bestimma om det ar okej att det spelas in eller
inte. Intervjuerna far ske anonymt, om sa vill.

Pa grund av sekretess och respekt, kommer kunder till Norrképings Hamn inte ndmnas vid
namn.

Vid besok hos Norrkdpings Hamn, forhaller sig forfattarna till Norrképings Hamns policy.

For att minska smittspridningen har Norrkdping Hamn som policy att arbetet ska ske hemifran
till sa stor grad som majligt.
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4. Nulégesbeskrivning

Verksamheten vid Norrkopings Hamn gar tillbaka &nda till 1600-talet och idag ar Norrkopings
Hamn en av Ostersjons storsta hamnar. Norrkopings Hamns Pampushamn invigdes under
1980-talet och bestar av en containerterminal och en torrlastterminal. | torrlastterminalen
hanteras omkring 13 000 containrar och 199 000 ton pappersrullar om aret. Den produkten som
framst hanteras i torrlastterminalen ar pappersrullar fran den specifika kunden som fallstudien
beror.

4.1 Samarbete mellan kund och hamn

Kunden &r belagen i Ostergétland, nagra mil vaster om Norrkoping och ar en av Norrkopings
Hamns storsta och viktigaste kunder och har en historik av att jobba med Norrkdpings Hamn
som stracker sig anda till 1980-talet. Hamnen agerar som ett slags mellansteg, som har i uppgift
att ta emot kundens pappersrullar, paketera dem i containrar och gora dem redo att lastas pa
fartyg. Pappersrullarna finns i flera olika papperstyper och storlekar och ett k&nnetecken for
pappersrullarna &r att ju mindre pappersrullarna ar, desto finare typ av papper &r det.
Pappersrullarna ar efterfragade runt om i varlden och pappersrullarna skickas bland annat fran
kund, via Norrkdpings Hamn, till Kina, Georgien och Turkiet.

I nuldget hanterar Norrképings Hamns torrlastterminal uppemot 250 containrar i veckan, varav
runt 200 av containrarna hanteras for denna specifika kunds rakning. Saledes ar kunden i fraga
en viktig kund for Norrkdpings Hamn och det ar ddrav viktigt att ordermottagningsprocessen
fungerar pa ett bra satt.

4.2 Beskrivning av ordermottagningsprocessen
Fallstudien har genom en processkartlaggning kommit fram till att de steg som visas i Figur 6
aterfinns i ordermottagningsprocessen av pappersrullar.

Gods placeras

NHB avgor d NHAB hos NHAB. Bokning

om stuff ar BOCS v, skickar EDI Referenser och laggs ut for
tillrackligt med stuff

gods kontrolleras

Forfragan
om stuff

Lossning av Vid fardig stuff NHAB skickar S
) HAB rSi-
sklckas_ EE] - detaljer kopplat till
automatiskt till bokning till kund

kund.

Stuffad container

: hamtas av
inkommer o NHAB pa till kund

till NHAB oileE bil eller tag

containerterminal

Figur 6: Forenkling av processkartlaggning hos Norrkdpings Hamn

Kunden bokar stuff, d.v.s. lastning, av ett antal containrar med pappersrullar i Norrkdping
Hamns system via en tredjepart som hanterar kundens bokningar. Godsmottagare hos
Norrképings Hamn tar dagligen emot bokningarna i systemet och gér en bedémning om
huruvida tid finns till att stuffa de bokningar som kommer in. Beddmningen om huruvida det
finns tid till inkommande bokningarna gors pa grund av att hamnen har begransad kapacitet.
Bedoms det inte finnas tid, skjuts bokningen framat i tiden, forutsatt att det passar kund.
Hamnen har mojlighet att hantera omkring 200 containrar per vecka for den specifika kundens
rakning. Om en bokning anses vara genomfdrbar, tas den emot 1aggs in i Norrkdpings Hamns
planeringslista i Excel.

Kund ansvarar for att tillrackligt med gods skickas till Norrképings Hamn kopplat till de
bokningar som godkéants av hamnen. Gods skickas till Norrkdpings Hamn via tag eller lastbil,
dar transportsattet ar prioriterat till att i forsta hand vara med tag och i andra hand med lastbil.
Anvandning av tag ar att foredra nar mycket gods ska skickas. Vid brist pa tillgangliga tag eller
vid platsbrist i tagen, anvands transport via lastbil till hamnen. D& hamnen ligger relativt nara
kunden, prioriteras andra kunder som inte ligger lika nara vid brist pa tdg och plats.
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Vid inkommande av gods via lastbil, registrerar chaufféren sig  hos
godsmottagare.Godsmottagaren kontaktar i sin tur personal pa terminalen med information om
var den inkommande godset ska placeras. Chaufforen moter personalen pa terminalen och
personalen lossar godset med truckar. Lastbilarna som kommer in med pappersrullar, har
mojlighet att kora direkt in i magasinen, vilket underlattar for personalen som ska lossa
pappersrullarna. Pappersrullarna som anlander med tag, kan tas emot pa fyra spar som inte ar
sammansatta med en korsvaxel. Spar 1 och spar 2 ansluter till magasin 4 och 5, dar spar 2 gar
in i magasinen och spar 2 gar utanfor. Detta illustreras i Figur 7. Det finns mgjlighet att vaxla
mellan sparen for att fa ratt tdgvagnar pa ratt plats. Vaxlingen utfors av en maskinforare och en
signalman, dar maskinforaren anvander en hjullastare for att mojliggdra skjutning av
tagvagnarna. Med hjalp av en kedja fasts bufferten i tdgvagnarna for att forhindra
okontrollerade rorelser.
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Figur 7: Illustration 6ver hamnens spar

Vidare kontrolleras att godset inte ar skadat och att det ar av korrekt typ av personal pa
terminalen. Om materialet &r av ratt kvantitet och kvalitet, registreras rullarna i systemet och
placeras i magasin i vantan pa stuff. Inkommande gods pa tag tas emot pa samma sétt som gods
via lasthil, bortsett fran att en chauffor inte behover registrera sig hos godsmottagare. Totalt
finns det tio magasin dér det finns mojlighet att forvara gods och i dagslédget anvéands fyra av
dem endast till lagring av den specifika kundens pappersrullar och ett magasin som till viss del
anvands for forvaring av pappersrullar fran kund. De magasin som anvands till fullo & PAM2,
PAMS3, PAM4 och PAM5 och magasin F anvands till viss del. En karta 6éver magasinens
placering illustreras i Figur 8.
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Figur 8: Norrkopings Hamns Torrlastterminal (fran Norrképings Hamn)

Magasin for forvaring av gods véljs forst och framst utefter en “follow me-princip”. Principen
innebdr att pappersrullar placeras i anslutning till dar samma typ av pappersrullar sen tidigare
har placerats. Finns det inga liknande pappersrullar, placeras pappersrullarna utifran
destination och kvalitet.

Innan stuff kan pabarjas, kréavs att varje bokning har ett Call-off-nummer, tombokning och en
exportbokning. Call-off-nummer anvénds for att bokningen som rullarna ar kopplade till ska
kunna laggas ut i hamnens system, sa att stuveriarbetarna i sin tur kan stuffa rullarna i
containrar. Tombokningen ser till att det ska finnas tomma containrar som &r amnade for den
specifika bokningen och exportbokningen ska se till att det finns plats pa ett fartyg amnad for
den specifika bokningen. Nar allt detta ar kontrollerat, och max en vecka aterstar till
dokumentclosing, far bokningen ldggas ut for stuff. Dokumentclosing &ar det datum som
dokument, sa som informationslistor och debiteringslistor, senast ska vara skickat. 1 fall dar
gods ska pallas eller plastas, kravs det att detta gors innan stuff paborjas. | de fall da Call-off-
nummer, tombokning, exportbokning eller gods inte har kommit in, kontaktas kundens
tredjepart for att hamnen ska fa tillgang till Call-off-nummer, exportbokning, tombokning eller
for att hora om mer gods &r pa vag, eller om det ar okej att paborja stuff av godset som redan
har kommit in. Om godset inte ar inte den kvantitet som &r bokat, stuffas antagligen méngden
som kommit in, eller sa skjuts bokningen framat i tiden.

Nar allt gods har inkommit, kan Norrképings Hamn paborija stuff. Vid stuff av container arbetar
hamnens stuveriarbetare oftast tva och tva, dar en av dem kaor fram pappersrullar och den andra
lastar in pappersrullarna i containrar med en sa kallad stufftruck. Antalet pappersrullar som
paketeras i varje container varierar, eftersom pappersrullarnas storlek ocksa varierar, men
under ar 2020 fylldes i genomsnitt varje container med 21,5 ton pappersrullar. Variansen i hur
manga pappersrullar som stuffas i en container varierar stort, och enligt stuveriarbetare som
intervjuats kan det vara allt ifran 10 till 160 pappersrullar i en enskild container. Totalt finns
det fyra permanenta stuffplatser och tva tempordra stuffplatser. Vid de permanenta
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stuffplatserna ar det mojligt att kora rakt in i de containrar som stuffas, pa grund av att det inte
finns ndgon hojdskillnad mellan golvet i container och marknivan i magasinet. Resterande tva
stuffplatser &r placerade utomhus och stuveriarbetarna anvander ramp vid stuff for att kora in
godset i containern. Figur 9 visualiserar stuffplatsernas placering, dar fyra av stuffplatserna ar
placerade langst med magasin PAM 4 och PAM 5 och de temporéra stuffplatserna aterfinns
intill magasin PAM 2 och PAM 3. Stuffplatserna intill magasin PAM 4 kallas for P BIL 1
respektive P BIL 2. Stuffplatserna intill magasin PAM 5 bendmns som P BIL 3 och P BIL 4.

De tva temporara stuffplatserna benamns MAG3 SJO och MAG2 SJO.
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Figur 9: Figur dver stuffplatser

tar containerterminalen 0©ver arbetet.

Efter att pappersrullarna har blivit stuffade,
Containerterminalen samarbetar med torrlastterminalen i form av att alltid ska finnas en

anstélld hos containerterminalen som ska vara redo att ta hand om fardigstuffade containrar

och forse torrlastterminalen med nya containrar for stuff.

Né&r en bokning ar fardigstuffad, skickas ett EDI-meddelande till kundens tredjepart med
information om den bokning som &r klar. Norrkopings Hamn skickar ocksa lastlisor till
kundens tredjepart och Norrkoping Hamns debiteringsavdelning. Lastlistorna innehaller
detaljer om den stuffade ordern med information om bland annat bokningens fardigdatum for
stuff, de anvénda containrarnas containernummer, antal containrar, antal pappersrullar,
pappersrullarnas vikt, destination och call off-nummer. Fardigstalld order noteras i
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5. Identifierade typer av sloseri

Resultat fran intervjuer, observationer och datainsamling fran Norrkopings Hamns databas
presenteras i detta kapitel. Den forsta typ av sléseri som berors ar skillnader mellan
aviserings- och mottagningsdatum. Vidare, presenteras sléseri i anslutning till
pappersrullarnas tid hos torrlastterminalen, sléseri med skadade pappersrullar, sloseri i
lossningsarbetet av pappersrullar och identifierat sloseri kopplat till temporéra stuffplatser.
Slutligen berors aven identifierat sloseri som uppstar i arbetet med lastlistor.

5.1 Bevis for att identifierade omraden kan skapa sloseri

| fallstudien identifierades sex stycken omraden som potentiella sloseri. Vad géller skillnader
mellan aviseringsdatum av pappersrullar och de faktiska mottagningsdatumen av
pappersrullarna, kan dessa skillnader paverka hamnens planering, dagliga administrativa
arbete och arbetet med stuff av containrar. Att pappersrullar fran kund inte ankommer pa
utsatt datum, gor att Norrképings Hamn behover vara flexibla i hur pappersrullarna hanteras
och nér de stuffas. Enligt godsmottagare vid torrlastterminalen kréver avvikelserna &ven att
hamnen kontaktar kund for att se efter var pappersrullar ar och nér de berdknas ankomma till
hamnen.

Att pappersrullarna spenderar lang tid hos torrlastterminalen, kan forsvara hamnens arbete
genom att det uppstar platsbrist i magasinen. Den eventuella platsbristen kan i sin tur aven
resultera i att lossningsarbetet av pappersrullar fran tag och lasthil tar langre tid, om det kravs
langre tid att hitta plats till de pappersrullar som lossas.

Pa grund av sloseri, kan lossningsarbetet av pappersrullar ta langre tid an vad som egentligen
kravs, vilket i langden ocksa paverkar stuffarbetet negativt. Om stuveriarbetare som lossar
tagvagnar standigt tar langre tid pa sig pa grund av sl6seri, resulterar det i slutandan i att
tillgangligheten av pappersrullar att stuffa blir lidande. Under intervjuer som hallits framgar
det aven att potentiellt sloseri bland annat uppstar da pappersrullar inte &r sorterade nar de
ankommer till hamnen via tag eller lastbil.

Det finns tydliga skillnader mellan de temporara och permanenta stuffplatserna, vilka kan
resultera i sloseri. Det faktum att de temporéra stuffplatserna inte &r lika vél anpassade for
stuff som de permanenta, &r nagonting som tyder pa att sloseri kan uppsta vid anvandning av
de temporara stuffplatserna. Intervjuade stuveriarbetare uppger att stuff vid temporara
stuffplatser tar langre tid pa grund av att ramper maste anvandas vid dessa stuffplatser.

Att skicka lastlistor som innehaller bokningsinformation, nar EDI-meddelanden om
bokningar skickas automatiskt framstar som ett tydligt sloseri. Arbetet med att skicka
lastlistor riskerar da att helt och hallet genomforas trots att det inte tillfor nagon extra
information eller vérde till kunden.

5.2 Skillnader mellan aviserings- och mottagningsdatum

I hamnens datasystem for dokumentation av pappersrullar, PortlT, har data &ver
pappersrullarna studerats. Eftersom pappersrullarna registreras direkt vid ankomst kan data
over mottagningsdatum av pappersrullar hos Norrkopings Hamn fas ut. For att Norrkdping
Hamn ska kunna planera battre, har de fatt ett aviseringsdatum pa nar pappersrullarna ar tankta
att levereras. Genom att jamfora aviseringsdatumen for pappersrullarna med det faktiska
mottagningsdatumen, kan den uppskattade tiden for ankomst och den faktiska tiden for
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ankomst stallas mot varandra. Pa sa satt kan tidiga och sena leveranser av pappersrullar till
hamnen fran kund métas.

Pa grund av systemskal kunde endast en veckas data samlas in fran Norrkopings Hamns
databas. Data fran PortIT fran och med den 19 april 2021 till och med den 23 april 2021 visar
att det bade forekommer forsenade och for tidiga leveranser av pappersrullar, jamfort med
leveransernas aviseringsdatum. Under tidsperioden togs det totalt emot 5725 pappersrullar. Av
dessa var 3382 inte levererade pa deras aviseringsdatum. Figur 10 visar fordelningen av hur
manga pappersrullar som togs emot pa aviseringsdatum och hur manga pappersrullar som inte
togs emot pa aviseringsdatum.

Inkomna pappersrullar pa aviseringsdatum
7000
5000 3725
5000
4000

3000

2343

2000

Inkomna pappersrullar

1000

Antal pappersrullar (100%) Pa ritt dag (41%) Pa fel dag [59%)

Figur 10: Pappersrullar pa aviseringsdatum och faktiskt mottagningsdatum

Av de 3382 pappersrullar som inte ankom pa aviserat datum, anlande 327 av dem for sent.
Resterande 3055 papper ankom till Norrképings Hamn minst en dag innan aviserat datum.
Figur 11 visar fordelningen av pappersrullarna som inte ankom vid aviserat datum.

Antal forsenade och for tidiga pappersrullar

3500

3055

3000

N
(O3]
o
o

2000

1500

Antal pappersrullar

1000

500 327
. L

Forsenade Tidiga

Figur 11: Tidiga och forsenade pappersrullar
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Figur 12 visar de forsenade pappersrullarna fran och med den 19 april till och med den 23 april
2021. | figuren framgar det att de flesta forsenade rullarna ar forsenade med en eller tva dagar.
| figuren gar det att se att 223 pappersrullar ankom 1 dag efter aviseringsdatum i blatt, att 83
pappersrullar ankom 2 dagar efter aviseringsdatum i orange och att 21 pappersrullar ankom 7
dagar efter aviseringsdatum i gratt.

Fordelning av forsenade pappersrullar (dagar)

mldag w2dagar w7 dagar

Figur 12: Forsenade pappersrullar

Figur 13 visar de for tidiga pappersrullarna fran och med den 19 april till och med den 23 april
2021. Figuren visar att det &r vanligast att de for tidiga pappersrullarna ankommer fem dagar
innan aviserat datum (till exempel var 1006 pappersrullar 5 dagar for tidiga). Det ar dven en
majoritet av de for tidiga pappersrullarna som ankommer fyra eller fem dagar tidigare &n
aviserat datum.

Fordelning av for tidiga pappersrullar (dagar)

e,

sl m2 03 nd 5 0t

Figur 13: For tidiga pappersrullar
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Enligt arbetsledare pa torrlastterminalen har brist pd mottagning av gods som inte ankommer
pa bestamd tid varit ett problem under en langre tid. Kunden har nyligen anstallt en person med
ansvar for att kundens leveranstider ska stimma mer med Overenskommet aviseringsdatum.
Anstéllningen av en person med ansvar for leveranserna mellan kund och Norrkdpings Hamn
har enligt intervjuad arbetsledare inneburit en viss form av forbattring. Dock patalar han att
den stora skillnaden mellan aviseringsdatum och leveransdatum fortfarande kvarstar och
orsaker problem for Norrkdpings Hamn. Enligt arbetsledaren &r tidiga och férsenade leveranser
gentemot aviserat datum inte ett sarskilt stort problem om det handlar om nagon enstaka dag.
Déremot betonar han att det blir ett stort problem nér det handlar om flera dagar. Nar
aviserings- och mottagningsdatum skiljer sig mellan varandra med flera dagar, krévs det ibland
att bokningar skjuts framat i tiden, eller att fortidigt ankomna pappersrullar tar upp onodig plats
I magasinen.

En intervju holls ocksa med en stuveriarbetare for att fa en mer detaljerad bild 6ver om och hur
de paverkas av att gods inte anlander pa aviserat datum. Intervjuad stuveriarbetare papekar att
det inte har en sarskilt stor paverkan pa arbetet som sker i magasinen utan att det mestadels
paverkar det administrativa arbetet med bokningar och gods.

Vid intervju av en godsmottagare poangterades det att problemet med att pappersrullar inte
anlander pa aviseringsdatum gor att det blir mer dokumentation och onddig kontakt med
kunden. Framfor allt galler det har pappersrullar som anlander senare an aviseringsdatumet. |
de fall da pappersrullar anlander efter aviserat datum, blir godsmottagare tvungna att kontakta
personal hos kunden och hos kundens tredjepart. Intervjuad godsmottagare menar att det i
majoriteten av fallen ar godsmottagaren pa Norrkopings Hamn som kontakter kunden och
fragar om orderns status. Godsmottagaren papekar att kunden ibland tar kontakt med
godsmottagaren och informerar om att godset kommer komma for sent, men att det i de flesta
fall ar Norrkopings Hamn som maste kontakta kund. Denna extra kontakt med kundens
tredjepart och kunden tar onddig tid fran godsmottagarnas arbete och kan klassas som ett slags
dverarbete. Godsmottagaren stéller sig fragande till om det inte ar kundens ansvar att informera
om forsenat gods, for att ge hamnen en mojlighet att flytta den aktuella bokningen langre fram
i tiden. Pa sa satt skulle hamnen inte behdva lagga onddig tid pa att se efter status pa
pappersrullar och i stéllet lagga den tiden pa nédvandigt arbete.

En rotorsaksanalys enligt 5 varfor med avseende pa problemen med att godsmottagare maste
fora extra dokumentation och kontakt pa grund av de avvikande aviseringsdatumen kan
formuleras enligt foljande:

e Varfor? Godsmottagare far ta hand om onddig dokumentation och kontakt med kund.

e Varfor? Godsmottagare maste undersoka var gods ér.

e Varfor? Godsets ankomstdatum skiljer sig fran aviseringsdatum.

e Varfor? Problem med produktion och leverans till hamnen (Atgard: Utvérdera
forbattringsmojligheter med kund och transportor)

En diskussion kring atgarder aterfinns i kapitel 6.

5.3 Pappersrullars tid hos torrlastterminalen

| PortIT registreras pappersrullarnas ankomst och nar pappersrullarna levereras fran
torrlastterminalen till containerterminalen. Saledes kan pappersrullarnas totala tid hos
Norrkopings Hamns torrlastterminal fas ut genom att jamfora mottagningsdatum, det vill saga
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nar pappersrullarna togs emot av torrlastterminalen pa tag eller lastbil, och datumet nar
pappersrullarna levererades till containerterminalen enligt PortlIT. Genom att jamftra
mottagningsdatum och datum for leverans till containerterminalen for pappersrullar som
levererats mellan den 19 och 23 april 2021, kunde en genomsnittlig tid som pappersrullar
spenderar i torrlastterminalen innan leverans till containerterminalen tas fram. 5958
pappersrullar hade leveransdatum mellan den 19 och 23 april 2021 och dessa pappersrullars
spenderade tid i hamnen varierade mellan O och 594 dagar. Figur 14 illustrerar fordelningen av
antal spenderade dagar hos hamnen for de pappersrullar som hade leveransdatum mellan den
19 och 23 april 2021. | figuren gar det att konstatera att majoriteten av pappersrullarna
spenderar mindre dn tio dagar hos torrlastterminalen innan de levereras till
containerterminalen, men att det & mer an en tredjedel av pappersrullarna som halls i lager i
tio dagar eller langre.

Pappersrullars tid i systemet (dagar)
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Figur 14: Pappersrullars tid i systemet

Baserat pa data 6ver pappersrullarnas mottagnings- och leveransdatum togs data fram éver hur
langt tid en pappersrulle i genomsnitt befinner sig i Norrkoping Hamns torrlastterminal. Likt
data angaende pappersrullars tid i systemet, anvandes tidpunkten mellan 19 april 2021 och den
23 april 2021 for att fa ut ett medelvérde. Data visar att en pappersrulle i genomsnitt tillbringar
11,59 dagar pa torrlastterminalen.

Av de 5958 pappersrullarna som levererades mellan den 19 och 23 april 2021, visar data att en
del av pappersrullarna tillbringar betydligt fler dagar i systemet an den genomsnittliga tiden pa
11,59 dagar. Av de totalt 5958 pappersrullar som levererades, tillbringade drygt 20 % av
pappersrullarna mer &n 19 dagar i systemet, vilket & mer an en vecka langre &n genomsnittet.
Antalet pappersrullar med langre och kortare tid i systemet an 19 dagar kan ses i Figur 15
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Fordelning av pappersrullars tid i systemet
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Figur 15: Fordelning av pappersrullars tid i systemet

Da manga pappersrullars tid i systemet ar sa pass lang, okar risken for att platsen for
pappersrullar i magasinen minskar. Detta kan paverka ordermottagningsprocessen negativt, i
form av att arbetseffektiviteten minskar om arbetare behdver se efter plats till pappersrullarna
och transportera sig langre stracker om lediga platser inte finns i narheten. Detta dr nagot som
Lumsden m.fl. (2019) ocksa belyser.

Intervjuad stuveriarbetare menar att tillgangligheten av platser i magasinen gar i vagor. Han
namner att det oftast finns plats i magasinen for att lagra pappersrullar men att det ocksa uppstar
tillfallen nar det &r platsbrist. Vid platsbrist i magasinen, spenderas det onddig tid till att hitta
plats till pappersrullarna. Nar det finns véldigt lite plats for att ta emot pappersrullar kan
situationer uppsta som innebér att pappersrullarna maste transporteras langre eftersom det inte
finns ndgon ledig lagringsplats i narheten av lossningsplatserna och stuffplatserna.

Da bade stuveriarbetare och arbetsledare patalar att antalet pappersrullar i magasin gar i vagor,
kan pappersrullarnas tid i systemet inte klassas som ett existerande problem. Hamnen far betalt
fran kund for varje dag pappersrullarna spenderar i deras system.

5.4 Skadade pappersrullar

Skador som uppstar i hanteringen av pappersrullarna dokumenteras av Norrkopings Hamn via
skaderapporter. Till och med den 29 april 2021 har 33 skador rapporterats. | dokumentation av
skador kan skadetillfalle, skadeorsak, varfor skadan uppstod och typ av skada utlasas.
Skaderapporteringarna visar att strax éver en tredjedel av alla skador sker vid lossning av
pappersrullar. Enligt arbetsledare har skador vid lossning varit ett problem historiskt och data
idag indikerar att det &r vid lossningen som mest skador sker, dock papekar arbetsledare saval
som stuveriarbetare att skadorna har minskat vid lossningen. Bakomliggande orsaker till att
manga skador historiskt skett vid lossning &r att det enligt arbetsledaren varit for fa personer
som lossat, vilket innebar att arbetstempot var hogt och risken for att skada skulle uppsta okade.
Figur 16 visar fordelningen av skadetillfallen for de 33 skador som skett fram till och med 29
april under 2021.
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Figur 16: Skadetillfalle for pappersrullar

Problemen med skadade pappersrullar sker enligt dokumentationen av skador frdmst vid
lossning av pappersrullarna fran tag eller lastbil. En rotorsaksanalys enligt 5 varfor skulle pa
detta problem kunna formuleras enligt foljande:

o Varfor? Pappersrullar skadas vid lossning.

o Varfor? Pappersrullar kors pa eller tappas.

e Varfor? Lossningsarbetare ar stressade och arbetar i ett for hdgt tempo.

e Varfor? Lossningsarbetarna ar for fa.

e Varfor? Andra arbetsomraden prioriteras. (Atgard: Omprioritera och placera fler vid
lossning).

En diskussion kring atgarder aterfinns i kapitel 6

5.5 Lossningsarbete

Ett problem som patalades av stuveriarbetare, ar att tidsatgangen vid lossning av tagvagnar
varierar. Problemet grundar sig i flera saker. Vanligtvis anlander 12 tagvagnar till Norrkopings
Hamn fran kund dagligen. Kunden tillverkar pappersrullar av olika papperssorter och storlekar
som sedan placeras pa tagvagnar som kors till Norrkdpings Hamn. Stuveriarbetaren menar att
tidsatgangen vid lossning ar beroende av vilken vagn som innehaller vilken papperstyp. En
tagvagn innehaller i regel en typ av pappersrulle. Nar tdgvagnarna inkommer till hamnen &r
tdgvagnarna inte sorterade sa att tagvagnar som innehaller samma papperstyper kommer i
efterfoljande ordning. Saledes kan den forst inkommande vagnen innehalla en viss papperstyp,
den andra vagnen en annan papperstyp och den tredje vagnen samma papperstyp som den
forsta. Om bade den forsta och andra tdgvagnen i stallet hade haft samma papperstyp, hade
lossningen underlattats och kravt kortare tid, eftersom stuveriarbetarna da kunnat lossa de tva
vagnarna med samma papperstyp pa samma gang. Nar tdgvagnar som innehaller samma
papperstyper inte foljer varandra, innebér det att arbetarna vid lossning behover lossa forsta
vagnen forst, sedan stalla om ralsen for att lossa pappersrullarna. I stéllet for att dra samtliga
tagvagnar som innehaller samma papperstyp, kopplas vagnarna fran varandra och dras var for
sig. Detta ger fler dragningar av tdgvagnarna och onddig transport och arbetsmoment. Lumsden
m.fl. (2019) berdr &ven hur byten av transporter kan effektiviseras med hjéalp av standardisering
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och maskinell utrustning. Denna standardisering i tdgvagnarna och lastbilarna som lossas kan
da minska onddig transport och onddiga arbetsmoment.

Ett annat problem som kan uppsta vid lossning enligt stuveriarbetaren &r att pappersrullarna ar
placerade i lastbilen pa ett sadant satt att det fordrojer arbetet. For att lossningsarbetet ska kunna
ske pa ett sd snabbt sitt som mojligt, betonar stuveriarbetaren att det ar viktigt att
pappersrullarna &r placerade i lastbilen efter storlek. Detta eftersom pappersrullar med olika
storlekar kraver olika hantering. Om en pappersrulle med en viss storlek lossas, krévs det att
truckens aggregat dr anpassat efter pappersrullens storlek. Stuveriarbetaren anser att det i
nulaget &r vanligt forekommande att pappersrullarna inte ar placerade efter storlek. Ar
pappersrullar placerade efter storlek i lastbilen, mojliggor det att samma lage pa aggregatet kan
anvandas pa pappersrullar efter varandra. Detta skulle minska antalet ganger som aggregatet
maste stallas om, vilket i sin tur resulterar i en kortare arbetstid for momentet. Intervju med
arbetsledare indikerar att Norrkopings Hamn ar inforstadda med detta att problem forekommer
och hamnen har framfort det till kund. Efter att problemen framfoérdes forbattrades aven
sorteringen av pappersrullar under en kortare period.

En rotorsaksanalys enligt 5 varfor som visar orsaken till att éverarbete forekommer vid lossning
pa lasthil skulle kunna formuleras enligt foljande:

o Varfor? Pappersrullar stalls inte sorterat efter storlek i lastbilen.

e Varfor? Kund sorterar inte pappersrullar efter storlek.

o Varfor? Det ar tidskrdvande och kraver lagringsplats.

o Varfor? Pappersrullarna kommer fran olika band och lastas sedan oorganiserat i samma
lastbil.

e Varfor? Produktionen av pappersrullar p& produktionsbanden &r inte sorterad. (Atgard:
Strukturera om produktionen och lagg tid pa att sortera pappersrullar)

En diskussion kring atgarder aterfinns i kapitel 6

En rotorsaksanalys enligt 5 varfor som visar orsaken till att Overarbete forekommer vid lossning
pa tagvagn skulle kunna formuleras enligt foljande:

e Varfor? Overarbete kréavs for att stalla om rals.

e Varfor? Tagvagnarna kommer inte i ordning efter typ av pappersrullar.

e Varfor? Tagvagnarna sorteras inte av transportor.

e Varfor? Sortering efter papperstyp prioriteras inte av transportor.

e Varfor? Otydligheter i vad for arbetsuppgifter som ingar i avtal/sortering ingar inte i
avtal. (Atgard: Tydliggor att sortering av tdgvagnar efter papperstyp ska genomféras
eller inkludera detta i avtal.)

En diskussion kring atgarder aterfinns i kapitel 6

5.6 Permanenta och temporéra stuffplatser

De permanenta och temporéra stuffplatserna var ndgot som berdrdes av stuveriarbetaren under
intervjun. Han patalade att de permanenta stuffplatserna fungerar bra, till skillnad fran de
temporara stuffplatserna. Eftersom de temporara stuffplatserna kraver en ramp for att kunna
stuffas vid, maste stuveriarbetare forst hitta en ramp innan stuff kan pabarjas, vilket kraver ett
extra moment jamfort med stuff vid de permanenta stuffplatserna. Vissa ramper fungerar sémre
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an andra, i form av att de inte ar lika stotdampande. Som konsekvens av det, féredras vissa
ramper av vissa arbetare, vilket skapar en situation dar tid gar at till att hitta den ramp som
foredras. Jamfort med de permanenta stuffplatserna, fungerar inte de temporéra stuffplatserna
lika bra att anvanda. De temporara stuffplatserna orsaker i och med rampernas brist pa
stotdampning en pafrestande ergonomisk situation vilket paverkar arbetssattet. Bristen pa
stotdampning gor att stuveriarbetarna maste ta pauser i arbetet med stuff for att kroppen ska
orka med arbetet. Detta innebér att arbetet tar ldngre tid och att arbetet & mer fysiskt
pafrestande jamfort med stuff vid de permanenta stuffplatserna. Eftersom arbetet sker med
ramp, maste stuveriarbetarna dven anpassa farten och ta det mer forsiktigt for att inte skada
godset an vid stuff vid de permanenta stuffplatserna. Dokument visar att stuff vid temporara
stuffplatser sker dagligen. For att minska de temporara stuffplatsernas negativa paverkan pa
arbetare, turas stuveriarbetarna om att stuffa vid dem i omgangar enligt ett veckovist schema.

Anledningen till att de temporara stuffplatserna behover anvéandas beror pa att magasinen bara
innehaller fyra permanenta stuffplatser, vilka inte klarar av att stuffa nuvarande kvantitet pa
pappersrullar. En rotorsaksanalys enligt 5 varfor skulle pa detta problem kunna formuleras
enligt féljande:

e Varfor? Temporara stuffplatser &r saimre anpassade for stuff &n permanenta stuffplatser

e Varfor? Temporara stuffplatser kréaver langre arbetstid

e Varfor? For att en ramp behdver anvandas

e Varfor? De temporéra stuffplatserna ar inte anpassade efter skillnaderna mellan en
containers golv och marknivan

e Varfor? Permanenta stuffplatser kraver investeringar (Atgérd: Investera i permanenta
stuffplatser)

En diskussion kring atgarder aterfinns i kapitel 6

5.7 Lastlistor

Godsmottagaren menar att en eventuell typ av Overarbete som finns i
ordermottagningsprocessen ar de lastlistor som skickas till kundens tredjepart och Norrkdpings
Hamns debiteringsavdelning. Enligt godsmottagaren skickas ett EDI-meddelande automatiskt
till kundens tredjepart och till kunden sa fort en bokning ar fardig. EDI-meddelandet innehaller
information om ordern, vilket gor att de lastlistor som skickas ar onddiga.

En rotorsaksanalys enligt 5 varfor pa problemet med lastlistor skulle kunna formuleras enligt
foljande:

e Varfor? Att skicka lastlistor skapar 6verarbete.

e Varfor? Lastlistorna innehaller ingen vardeskapande information.

e Varfor? EDI-meddelande med information kopplat till varje bokning skickas redan
automatiskt, utdver lastlistor.

e Varfor? Lastlistor skickas enligt dnskemal fran kund (Atgérd: Sluta skicka lastlistor
eller motivera extra betalning for detta arbetsmoment)

En diskussion kring atgarder aterfinns i kapitel 6
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5.8 Sammanstéllning av identifierat sloseri
Typer av sloseri, sloseriets omrade, narmsta orsak, rotorsak, och teorikoppling som har
identifierats i fallstudien presenteras i Tabell 5. Varje identifierat sloseri har relaterats till en
eller flera av de omraden som berérs i TIMWOOD. Skadade pappersrullar relaterar till
TIMWOOD:s skador, samtidigt som arbetet med lastlistor identifieras som ett typ av
overarbete. Eftersom intervjuer med lossningsarbetare resulterat i att personalen patalat att
det krévs onddig rorelse med trucken om pappersrullarna inte ar sorterade, har
teorikopplingen gjorts till TIMOOD:s rorelse (M)

Tabell 5: Sammanstallning av identifierat sloseri

Omrade/Aktivitet | Problem/Sloseri | Narmsta Rotorsak Teorikoppling
orsak (TIMWOOD)
Aviseringsdatum | Extra Forsenade/ Problem  med | Overarbete och
administration for tidiga | produktion och | lager
och lager pappersrullar | leverans till
hamn
Skador Skadade O0m Stress och | Skador
pappersrullar hantering vid | underbemanning
lossning
Lossningsarbete Tidskrdvande Pappersrullar | Otydligheter i | Overarbete,
tag i oordning, avtal/sortering rorelse och
tagvagnar i  ingdrinte i avtal | transport
oordning
Lossningsarbete Tidskrdvande Pappersrullar | Produktion av | Overarbete,
lastbil i oordning pappersrullar ar | rorelse
inte sorterad
Stuff vid | Tidskrdvande Ramp Permanenta Overarbete och
temporara och ergonomiskt stuffplatser rorelse
stuffplatser pafrestande kréver
investeringar
Lastlistor Extra EDI- Lastlistor Overarbete
dokumentation | meddelande | skickas enligt
innehaller onskemal  fran
samma kund
information

38




6. Effekter av sloseri och forslag pa atgarder
De typer av sloseri som identifierats diskuteras i kommande delkapitel.

6.1. Effekter av aviseringsdatum och forslag pa atgarder

Att pappersrullars aviseringsdatum och faktiskt mottagningsdatum skiljer sig ifran varandra
paverkar ordermottagningsprocessen pa olika satt. Det problem som dock har identifierats som
det mest forekommande, &r den extra dokumentation och kontakt som kravs for godsmottagare.
Paixda och Marlow (2003) beror aven kommunikation som nagonting viktigt for att fa en hog
produktivitet. En fraga som gar att lyfta &r huruvida det &r godsmottagares uppgift att vara den
som kontaktar kunden och fragar om status pa pappersrullarna, och inte tvartom. Detta ar dven
nagonting som intervjuad godsmottagare har poangterat. Om informationen om férsenade
pappersrullar rapporteras fran kunden i storre utstrackning, skulle Norrképings Hamns
godsmottagare inte behdva lagga denna extra tid pa kontakt och dokumentation, vilket skulle
frigora tid till att gora andra arbetsuppgifter.

Ett ytterligare resultat av att pappersrullar inte ankommer pa aviseringsdatum, ar att det kan
bidra till platsbrist i hamnens magasin om for manga pappersrullar ankommer tidigare an
aviserat datum. Enligt stuveriarbetare och arbetsledare ar platsbristen i magasinen dock bara
ett problem i vagor, vilket gor att det inte kan anses vara ett problem med storsta prioritet. Att
Norrkopings Hamn aven far betalt av kund for att lagerfora pappersrullarna i magasinen gor att
det gar att argumentera for att det ar bra att pappersrullar kommer in tidigt i lager, sa lange det
finns plats. Lagerforingen av pappersrullarna kan da helt enkelt ses som en inkomst for
Norrképings Hamn.

Vidare, ar en forbattring som resulterar i att pappersrullar ankommer pa aviseringsdatum i stort
sett varje gang inte speciellt trolig, da en helt perfekt leverans pa utsatta datum och tider av
pappersrullar fran kund till Norrképings Hamn kanns utopisk. Darfor ligger nyckeln i att
klargora hur information om status pa pappersrullar som &r pa vag ska delas och hos vem
ansvaret for att dela informationen ligger. | rena atgarder, borde klargérandet resultera i att
kunden kontaktar Norrkopings Hamn med status pa ankommande pappersrullar. Ett fortsatt
arbete med den tillsatta personen hos kund som har ansvar for pappersrullar ska ankomma i tid
ar att foredra. Har gynnas hamnen av en 6kad kontakt med den anvarige, da det gor det lattare
for foretaget att planera sin dagliga verksamhet.

6.2 Effekter av skadade pappersrullar och forslag pa atgarder

Resultatet visar att det uppkommer skador pa pappersrullar och att skadorna sker vid flera olika
tillfallen. Framfor allt sker skador vid lossning, vilket rotorsaksanalysen beror. Att antalet
skadade rullar hittills under 2021 endast ar 33, samtidigt som det bade fran stuveriarbetare och
arbetsledare poangterats att antalet skadade pappersrullar minskar, gor att ett forandringsarbete
kopplat till skador eventuellt inte &r nddvéndigt.

En annan anledning till att fokus inte bor ligga pa att eliminera skador &r att skadorna och de
andra identifierade typerna av sloseri skiljer sig at. Att skadorna uppstar beror inte endast pa
att ordermottagningsprocessen innehaller sloseri, och skadade pappersrullar skulle nog
férekomma aven om de identifierade typerna av sléseri i ordermottagningsprocessen
atgardas.

Rotorsaksanalysen visar att en 16sning pa problemet ar att se till att fler personer arbetar med
lossning och dar gar det stélla sig fragande till hur nédvandigt det ar att delegera ytterligare en
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anstalld till lossningen for att fa minska antalet skador, nar antalet skador redan &r sa pass lagt.
Formodligen skulle det bli en typ av resurssloseri i bade arbetstimmar och ekonomiskt.
Eftersom det hanteras tiotusentals pappersrullar varje manad, ar det naturligt att det uppstar
misstag fran personalen som arbetar med lossning och att det inte gar att uppna ett scenario dar
inga pappersrullar kommer till skada.

6.3 Effekter av lossningsarbete och férslag pa atgarder

Overarbete &r en typ av sloseri som uppstar vid bade lossningsarbete av pappersrullar i lastbilar
och i tag. Vid dessa arbetsmoment har de framsta anledningarna till att dverarbete forekommer
kopplats till att kunden inte sorterar pappersrullarna pa ett bra satt for hamnen. Diskussionen
som behover foras har, ar om det tidsmassigt hade sparats tid om pappersrullarna sorterades
efter papperstyp hos kund i stallet for att behdva ta hand om 6verarbetet hos Norrkopings
Hamn. Hade sortering av pappersrullarna hos kund fatt positiva konsekvenser for hela
forsorjningskedjan tidsmassigt, hade det resulterat i att bada parter gynnats. Det galler att
Norrképings Hamn och kunden samtalar och arbetar for att hela produktionskedjan av
pappersrullar sker pa ett sa smidigt satt som mojligt.

Enligt rotorsaksanalysen av lossningsarbetet av pappersrullar fran lastbil och tag, kan
otydligheter i avtal och struktur gora att problemen med sorteringen uppstar. Otydligheterna
gor att pappersrullarna ibland sorteras innan de kommer till Norrkdpings Hamn och ibland inte.
Som tidigare namnt, har Norrképing Hamn kontaktat kund och framfort dnskemal om béttre
sortering av pappersrullar, vilket ocksa resulterade i battre sortering. Fragor som gar att stélla
hér ar varfor pappersrullarna stundtals sorteras bra och stundtals sorteras mindre bra? Vem ar
det som ska gora vad? Skapas ett tatt samarbete och kommunikation som ger en tydlighet i vem
som forvéntas gora vad och som sdger att sortering av pappersrullar ska genomféras innan
leverans till Norrkdpings Hamn, kan éverarbetet for stuveriarbetarna minska, vilket i slutdndan
kan gynna bade kund och hamn. Nyckeln ligger i att hamnen och kunden reder ut vad som ska
goras av respektive parter och pratar med varandra for att pa sa satt effektivisera hela
forsorjningskedjan av pappersrullar.

6.4 Effekter av stuff vid temporéara stuffplatser och forslag pa atgarder

Den typ av dverarbete som uppstar vid de temporara stuffplatserna &r ett annat internt problem
som identifierats. Det kravda Overarbetet vid de temporara stuffplatserna beror framst pa att
dessa stuffplatser inte &r lika anpassade for stuff som de permanenta, vilket gor att
stuveriarbetarna maste vara mer forsiktiga for att inte skada pappersrullar och sina egna kroppar
vid stuff vid de temporara stuffplatserna.

Det gar dven att diskutera om huruvida stuff vid de temporara stuffplasterna kan paverka det
ovriga arbetet, da det ar fysiskt anstrangande. Eftersom det finns tva typer av stuffplatser
kommer stuffplatserna som fungerar bra och stuffplatserna som inte fungerarar lika bra alltid
att jamforas med varandra av de som arbetar. Utover att de temporara stuffplatserna kréaver mer
tid vid stuff an de tempordra pa grund av deras samre utformning, kan de &ven paverka
stuveriarbetarnas fysik pa ett sitt som forsamrar deras halsa pa lang sikt.

Pa det stora hela, borde en forbattring av de temporara stuffplatserna vara ett langsiktigt mal,
dd det effektiviserar stuffmomentet och paverkar arbetares fysik mindre negativt.
Rotorsaksanalysen pavisar dock att kostnader &r rotorsaken till att de temporéra stuffplatserna
existerar i dagslaget och det ar kanske inte hogsta prioritet hos hamnen att forbattra dem som
laget ar just nu. Da Norrkopings Hamn har flera projekt i gang samtidigt, far det positiva
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resultatet av att forbattra de temporara stuffplatserna och kostnaden for detta, jamféras med
kostnad och nytta for 6vriga projekt.

6.5 Effekter av lastlistor och forslag pa atgarder

Godsmottagarnas arbete med att skicka lastlistor pa bokningar som har stuffats fardigt ar en
typ av Overarbete som skulle kunna elimineras pa ett smidigt satt. Enligt godsmottagare som
intervjuats framgar den mesta informationen som lastlistorna ber6r redan i de EDI-
meddelanden som skickas automatiskt nar en bokning ar fardigstuffad. Att genomféra en
arbetsuppgift som inte tillfér ndgonting av varde ar ett typiskt dverarbete, vilket jobbet med
lastlistor verkar vara i detta fall.

Den enda anledningen till att lastlistor skickas idag, skulle kunna vara att det underlattar for
kunden, genom att EDI-meddelandena inte &r lika l&attldsta och tydliga som de lastlistor som
godsmottagarna skickar. Lastlistorna underlattar da for kunden nar information om bokningen
ska kontrolleras. Rotorsaksanalysen pa detta problem ber6r ocksa lastlistornas brist pa
ytterligare information, och det skulle ga att argumentera for att Norrkdpings Hamn borde se
over mojligheten att sluta skicka lastlistor till kunden, med motiveringen att listornas
information redan framgar i EDI-meddelanden. Om kunden anser att lastlistorna bor fortsatta
skickas, kan Okad ersattning fran kund vara ett alternativ for Norrkdpings Hamn.

Pa det stora hela, ar 6verarbetet kopplat till lastlistor ett problem som skulle spara mycket tid i
ordermottagningsprocessen, sett till hur litet problemet ar. Da informationen som framgar i
lastlistor redan skickas automatiskt i EDI-meddelanden, skulle arbetet med lastlistor kunna ses
over, och pd sa vis frigora arbetstid for godsmottagare. Overarbetet med lastlistor kan
elimineras och det skulle gora stor nytta for godsmottagare.
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7. Diskussion

Pa det stora hela, finns det vissa saker som Norrkopings Hamn bor fokusera mycket pa och
vissa saker som Norrkdpings Hamn bor fokusera mindre pa. | fallstudien har bade interna och
externa sloserier identifierats, vilka alla & mer eller mindre latta att hantera. VVad géller de typer
av externt sloseri som fallstudien identifierat, handlar manga av sloserierna om bristande
kommunikation, otydligheter i vad avtal sdger och otydligheter i ansvar. Vikten av forbéattrade
kommunikationssystem och mojligheten till att dela information ar ocksd nagonting som
Paixdo och Marlow (2003) menar bidrar till 6kad produktivitet och mojligheter att hantera
flaskhalsar. Just mojligheten att dela information &r ocksa den delen som framst kan forbéattra
ordermottagningsprocessen. Otydligheterna resulterar i att personal vid Norrképings Hamn
ibland genomfor vissa arbetsuppgifter och att personal hos kund genomfér samma
arbetsuppgifter vid andra tillfallen, som med sorteringen av pappersrullar. Nagot som kan vara
bra att fokusera pa, ar att skapa tydligheter i vem som faktiskt ansvarar for att vissa uppgifter
gors. Tydligheter i ansvarsuppgifter hos Norrképings Hamn och hos kund kan minska
overarbete och dubbelarbete. Tydligheter kan ocksa pd sa vis &aven gynna hela
forsorjningskedjan av pappersrullar, vilket gynnar alla inblandade aktorer.

Vad galler de typer av internt sldseri som identifierats, &r det lattare for hamnen att hanteras
dessa &n de externa, da dessa sloserier bara beror pa Norrkdpings Hamns arbetssatt. Problemen
med skador och stuffplatserna handlar bada om investeringar i grunden. Hade béttre utrustning
i form av flera permanenta stuffplatser funnits, hade stuffarbetet av container fungerat
smidigare och 6verarbete hade kunnat undvikas. Samma sak géller skador av pappersrullar.
Tillsatts mer personal vid lossning av pappersrullar, minskar troligtvis antalet skador. Att
antalet skadade pappersrullar minskar nar mer personal tillsatts, ar aven nagonting som
patalades i intervjuer av arbetsledare. Hamnens Okade fokus pa att tillsatta personal till
lossningsarbetet av pappersrullar verkar ocksa ha haft en positiv inverkan pa antalet skador.

Att investeringar ar 16sningen pa de interna problemen som finns i ordermottagningsprocessen
ar sjalvklart, men det galler dven att vardera hur mycket investeringar effektiviserar
ordermottagningsprocessen. Investeringar av samma mangd kan ha olika effekter beroende pa
om de laggs pa nya stuffplatser eller minskade antal skadade pappersrullar.

Att pappersrullar spenderar en tid i hamnens magasin innan leverans klassas idag som sagt inte
som ett storre problem, da platsbristen i magasinen endast gar i vagor och for att hamnen far
betalt av kund for den tid som pappersrullarna spenderar i magasinen. Daremot kan platsen i
magasinen komma att bli ett problem i framtiden. Med tanke pa den pagaende coronapandemin,
ar det mojligt att antalet pappersrullar hanteras i magasinen i dagslaget &r har minskat och att
antalet pappersrullar som hanteras kan bli fler i framtiden. | ett sadant scenario ar det rimligt
att Norrkdpings Hamn kommer behéva &nnu mer plats i magasinen, vilket motiverar att
problem skulle kunna uppsta dar pappersrullar lagras for lange.

7.1 Genomforande av fallstudien och fortsatta studier

Vad géller genomforandet av fallstudien och dess metodval, finns det en del saker som hade
kunnat goras annorlunda. En diskussion som ar vard att lyfta upp ar bristen pa perspektiv i
rapporten. Rapportens tillvagagangssatt angaende intervjuer och observationer ar enbart
baserade pa Norrkoping Hamn och medarbetare vid Norrképing Hamn. Hur hade den
fallstudien paverkats om fallstudien ocksa inkluderade intervjuer av personal hos kund som
tillverkar pappersrullar? Hade dessa aktorer intervjuats hade rapporten formodligen blivit mer
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djupgaende och eftersom en del av rotorsakerna gar ner till arbetet som kund gor hade sadana
intervjuer ocksa resulterat i en béttre rotorsaksanalys. Det hade resulterat i en béttre forstaelse
for varfor saker fungerar som det gor nar kunden exempelvis lastar pappersrullar i lastbil.

Vid en fortsatt studie rekommenderar projektgruppen att kunden ska inkluderas i form av
intervjuer och observationer pa plats. Projektgruppen rekommenderar aven att gora djupare
observationer, som att jamféra tiden det tar i genomsnitt att stuffa vid en permanent stuffplats
jamfort med en tempordar stuffplats. Slutligen, ar en storre dataméngd &n den fran den 19 till
den 23 april att rekommendera. En storre dataméangd minskar risken for avvikelser och ger
ocksa en storre validitet.

7.2 Social, ekologisk och ekonomisk hallbarhet

Sett ur ett socialt hallbarhetsperspektiv, skulle investeringar i fler permanenta stuffplatser
gynna stuveriarbetarna. Da de permanenta stuffplatser a&r mer anpassade efter forhallandena
vid stuffarbetet, ger det en mindre negativ paverkan pa stuveriarbetarnas fysik och hélsa.
Rena effektiviseringar i ordermottagningsprocessen ar ocksa positiva ur ett socialt
hallbarhetsperspektiv, da en effektivare process helt enkelt kraver mindre fran personalen.

Minskade skador, mindre 6verarbete och kortare transporter gynnar den ekologiska
hallbarheten. Om farre pappersrullar skadas, kravs det i férlangningen att mindre material
anvands, vilket gor produktionen av pappersrullar mer ekologiskt hallbar. Overarbetet bidrar
till negativa konsekvenser for miljon, da mer arbete resulterar i fler transporter. Om till
exempel sorteringen av pappersrullar kan skotas innan de anléander till hamnen, slipper
stuveriarbetarna anvanda truckar for transport av pappersrullar i lika stor utstrackning.
Effektiviseringar av processen kan pa sa vis minska miljopaverkan.

Rent ekonomiskt, ger en effektivare process troligtvis en positiv paverkan. Kan arbetet ske
snabbare, med mindre sldseri av resurser och med mer kvalitet, gynnas Norrkdpings Hamn
ekonomiskt. Om varje bokning bade kraver mindre tid och resurser, kan Norrkdpings Hamn
tjdna mer pengar per bokning. Vid en effektivare ordermottagningsprocess finns det aven fog
for foretaget att ta mer betalt for sitt arbete och pa sa vis dven tjana annu mer pengar.
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8. Slutsats och rekommendationer

Fallstudien har gjorts i syfte for att Oka effektiviteten i ordermottagningsprocessen av
pappersrullar, genom att identifiera sloseri och sedan foresla atgarder som minimerar sloseri.
Forbattringsforslag har foreslagits for de identifierade sloserierna. Fragestallning ett 16d:
”Vilka typer av sloseri och icke vardeskapande aktiviteter finns i ordermottagningsprocessen
for pappersrullar i nuléget?”. De forsta som sker i ordermottagningsprocessen ar att forfragan
om stuff inkommer till Norrképings Hamn. Dérefter avgér Norrkdpings Hamn om huruvida
det finns tid till att stuffa den bokning som kommer in. Gods skickas darefter till Norrkopings
Hamn och lossning av godset genomfors och rullarna placeras i magasin. Vidare, sker stuff av
container och efter stuff ar klar, hdamtas container av containerterminal. Nar bokning ar fardig
skickas EDI-meddelande automatiskt till kundens tredjepart och dven lastlistor skickas av
godsmottagare. Fardig stuff noteras av godsmottagare i planeringslista. Genom intervjuer,
observationer och datainsamling fran databas har sloseri upptackts vid stuff, lossning, skador,
avvikande aviseringsdatum och dokumentation. Vid stuff anvands ibland temporara
stuffplatser, vilket orsakar Overarbete och rorelse. Vid lossning av pappersrullar uppstar
overarbete och rorelse pa grund av att pappersrullar inte ar sorterade efter storlek och att
tagvagnar inte ar sorterade efter papperstyp. Skador pa pappersrullar uppstar pa grund av
underbemanning och stress och dokumentation i form av lastlistor och onddig kontakt med
kund resulterar i Overarbete.

Den andra och sista fragestallningen 16d: *Vilka forbattringsforslag finns, kopplat till arbetet
och hanteringen i samband med ordermottagningsprocessen av pappersrullar?”.
Forbattringsforslag som identifierats i fallstudien &r en utveckling av kommunikation med
kund, fortydligande i arbetsuppgifter och avtal mellan Norrképings Hamn och kund och
investeringar i permanenta stuffplatser.

Utifran fallstudien rekommenderas Norrképing Hamn att framfor allt fokusera pa sléseri som
har att géra med dokumentation och administration. Dokumentationen och administrationen
handlar om att Norrképings Hamn bor fortydliga vilka arbetsuppgifter som forvéantas av
hamnen och kunden. Bland annat att kunden &r den som ska ansvara for att ta kontakt med
hamnen vid avvikande ankomsttid pa pappersrullar, och inte tvartom. Ett eventuellt avslutande
av att skicka lastlistor kan da ocksa genomforas. Ytterligare ett fokus bor ligga pa att férsoka
fa ordning pa sorteringen av pappersrullar som ankommer i lastbilar, pa grund av att det tidigare
varit mojligt att fa pappersrullarna sorterade om 6nskemalet kommunicerats. En losning pa
sorteringen av pappersrullar kan enkelt I6sas genom samtal mellan hamn, kund och transportor,
dar en overenskommelse om att pappersrullar ska sorteras innan ankomst till hamnen nas.
Fokus ligger pa dessa problem for att de ar relativt enkla att 16sa, till skillnad mot att bygga fler
permanenta stuffplatser dar det &r en helt annan ekonomisk aspekt att ta hansyn till.

P& langre sikt rekommenderas Norrkopings Hamn att utvardera investeringar i flera
permanenta stuffplatser for att effektivisera och underlatta arbetet med stuff av containrar Vad
galler skador pd pappersrullar, rekommenderas dven Norrkpings Hamn att undersoka
mdjligheten att studera de eventuella skador som sker forst efter att stuff vid torrlastterminalen
ar avslutad. Det ar mojligt att det finns ett morkertal dver pappersrullar som skadas nar
containerterminalen hanterar de containrar som ar stuffade med pappersrullar. Exempelvis
skulle hamnen kunna jamfora antal skador som rapporteras i torrlastterminalen och antalet
kunder som hor av sig om att pappersrullar har varit av bristfallig kvalitet vid ankomst. En
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jamforelse av rapporterade skador hos torrlastterminalen och skador fran kunder som tar emot
pappersrullarna, skulle kunna ge en forstaelse kring huruvida ett faktiskt morkertal kring skador
pa pappersrullar som uppstar efter torrlastterminalen faktiskt finns.
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Bilagor
Bilaga 1: Fragor till arbetsledare 1:

Intervju med arbetsledare 1

Enligt insamlade data sker mottagning av pappersrullar pa datum som skiljer sig fran aviserat

datum. Ar det ett problem?

Upplever du att forsenade och for tidiga mottagningar gentemot aviseringsdatum ger extra

arbete?

Anser du att det finns tillrackligt med plats for pappersrullar i magasinen?

Enligt insamlade data sker majoriteten av skadorna av pappersrullarna vid lossning. Kan du

beritta lite om problemen ni har med skador pa pappersrullar?

Kan du beskriva hur lossning av pappersrullar pa tag och lastbil gar till?

Stuveriarbetare upplever att lossningsarbetet borde kunna ga fortare om godset hade varit

béttre sorterat, dr det nagot som du haller med om?
Hur hade fler permanenta stuffplatser paverkat arbetet?
Har kund forklarat varfor pappersrullar blandas?

Tror du det gar att minska antalet pappersrullar som blandas?
Bilaga 2: Fragor till arbetsledare 2:

Intervju med arbetsledare 2

Hur dr magasinen placerade?

Var finns stuffplatserna?

Hur manga permanenta stuffplatser finns det?
Hur manga temporéra stuffplatser finns det?
Vad &r skillnaden mellan stuffplatserna?

Varfor finns det temporéra stuffplatser?

Bilaga 3: Fragor till stuveriarbetare 1:
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Intervju med stuveriarbetare 1
Ar du bekant med processkartliggningen?
Tycker du att kartlaggningen stimmer 6verens med vad du gor?

Saknas nagonting i processkartldggningen?

Bilaga 4: Fragor till stuveriarbetare 2:

Intervju med stuveriarbetare 2

Hur stora order tar ni emot idag?

Hur manga pappersrullar kan stoppas i en container?

Anser du att det finns plats i magasinen?

Hur gar stuff till idag?

Hur paverkar for tidiga och forsenade pappersrullar arbetet i magasinen?
Kan du beskriva lossningen av pappersrullar som ankommer med lastbil?
Kan du beskriva lossningen av pappersrullar som ankommer med tagl?
Finns det nagra upplevda brister 1 lossningen av pappersrullar?

Hur gar stuff till idag?

Upplever du att vintetid uppstar vid vdntan pa tillgdngliga container?

Hur upplever du skillnaden mellan permanenta- och temporéra stuffplatser?

Upplever du att det férekommer/uppkommer manga skador pa pappersrullarna?

Bilaga 5: Fragor till godsmottagare 1:

Intervju med godsmottagare 1

Hur upplever du att pappersrullar som ankommer pa datum skilt fran aviserat datum péaverkar
ditt arbete?

Upplever du att det finns nagot i ditt arbete som gors i onddan?
Paverkar brist pa plats i magasinen dig nagonting i ditt arbete?
Finns det nagon onddig aktivitet som sker i anslutning till rapportering av skadade rullar?

Angéende paketeringen av pappersrullar i lastbil, tror du att det gér att gora béttre frén kunds
sida?
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