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FORORD

Som skribent av hoppas jag att alla parter som ldser detta slutarbete kommer att dra nyt-
ta av det och kunna implementera teorierna samt resultaten till sin egen nytta och even-
tuellt utveckla eller g& vidare med forskningen inom omrédet. Jag vill tacka Planmeca
Oy, min forman Mika Spoof samt ménga andra personer inom foretaget for den hjélp,
information och stdd jag blivit given. Ett speciellt tack gar till Heikki Kydstild President
och dgare av Planmeca Group for att han har gett mig mojligheten att gora arbetet med
autentiskt material! Ett stort tack gar ocksa till Arcada for de intressanta och informa-
tionsrika foreldsningar och kurser samt till Siv Relander som varit en utmérkt handleda-

re och hjélp 1 skrivandet.



1 INLEDNING

I detta slutarbete har jag behandlat arbetseffektiviteten av den manuella plockningen i
Planmeca Oy’s Spare Parts (Reservdels lager). Planmeca ir ett Finldndskt privatigt bo-
lag som verkar inom den dentala branschen, foretaget designar, utvecklar, tillverkar, och
sdljer dentalutrustning sa som tandldkarenheter, rontgenapparater och till dessa horande
mjukvara pd en global marknad. Utrustningen och ldsningarna foretaget erbjuder ar
lampliga for savdl sma kliniker till stora universitetssjukhus och ldroanstalter. Alla fore-
tagets produkter dr designade och tillverkade i Hertonds i Helsingfors. Av foretagets
totala produktion exporteras 98 % till Gver 100 olika lander, det handlar om ett mycket
globalt foretag. Foretaget d&r mycket vél etablerat i den moderna hog-teknologi markna-
den for tandvérd och har betydliga andelar av marknaden i USA. Japan och i flera Euro-
peiska ldnder. Planmeca Oy édr det storsta privatdgda dental foretaget i vérlden och det
tredje storsta pd marknaden. Foretaget dr grundat 1971 och den estimerade omséttning-
en for ar 2011 &r ungefar 700M Euro, Planmeca Oy sysselsitter cirka 2400 personer

runt om 1 vérlden, varav 6ver 800 i Helsingfors.

Arbetseffektivit &r mycket relevant for ett modernt globalt foretag som vill hélla uppe
en hard konkurrenskraft och kvalitet i en miljé som blir allt hirdare dag for dag. Genom
att reda ut hur effektivt arbetet sker inom fOretaget kan man spara en del av foretagets
resurser som i annat fall skulle gé till att anstdlla mer personal, vilket man kanske inte i
verkligheten skulle behdva gora. Personalens arbetsmotivation har en mycket central
inverkan pa hur arbetseffektiviteten paverkas, men det finns minga andra faktorer som
t.ex. kan std som hinder for ett effektivt arbete. Faktorer som lagrets layout, de varor
som skall plockas. Samt médngd och storlek kan forlinga eller sinka plockningstiden
jamfort med andra. En vara kan vara lokaliserad tva meter ifrén arbets stationen medan
en annan vara kan vara lagrad i andra dndan av komplexet eller i foretagets andra ut-

rymmen 500 meter ifran.

1.1 Planmeca Group i Dental Branchen

Att definiera ndr dental branschen har kommit i gdng dr mycket svirt men vid arkeolo-

giska utgrdavningar har man hittat tecken pa tandldkare och diverse redskap s langt bak-
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at 1 tiden som 7000F K. Bland de forsta bockerna om tandteknik som man funnit ar
”Artzney Buchlein" fran 1530. Det &r svért att sdga nir den dentala industrin kommit i
géng sd som vi ser den idag, men de storsta koncernerna i denna bransch dr grundade i
slutet av 1800-talet och pa 1900-telets borjan som smé bolag som sedan vidareutveck-
lats till stora ledande aktiebolag inom denna bransch. Jimfort med de dldre bolagen ar
det 1971 grundade Planmeca en relativt ny spelare pa planen, men i denna bransch lever
man vidare pd nya innovationer och bra produkter inte pa alder. Det har Planmeca lyck-
ats med mycket bra, foretaget anses vara en trendsittare och ett av de ledande foretagen

pa marknaden.

Bland de storre konkurrenterna i denna bransch kan man nidmna Sirona, KaVo och
Adec. Fran skillnad ar Planmeca det storsta privatdgda foretaget i branschen, och det
tredje storsta pa marknaden. Dentalindustrin befinner sig nu just i en intressant tidsperi-
od nir Kina vidxer med en rekordartad fart och hotar att gd forbi USA som den storsta
ekonomin eventuellt inom tio &r. Med detta har det ocksd kommit upp en hel del av
mycket konkurrenskraftiga spelare fran Kina som tdvlar om delar av marknaden. Till
skillnad fran de visterldndska bolagen som séljer sina produkter med hjélp av varumar-
ken och innovation siljer de Kinesiska bolagen oftast med plagiat och pris. Pris som kan
vara sa lite som % del av vad en produkt av ett kdnt varumédrke begir. (Wikipedia

Dentistry)

I den allt mer fordndrande situation pd marknaden méste foretaget gora allt for att halla
sig pa toppen. Det kan verka som en liten sak med en hogre arbetseffektivitet sa klarar

foretaget sig béttre i denna marknad béde nu och i framtiden om det fungerar effektivt.

1.2 Problemformulering & Syfte

Malet med detta slutarbete var att reda ut arbetseffektiviteten pa Spare Parts avdelning i
Planmeca pé ett metodiskt sdtt som &r bade teoretiskt och etiskt ritt. Det hade varit tal
om att nagra personer gér mindre och arbetar pd flit liangsammare samt tar och gor en-
dast lattare bestdllningar. Det verkar kanske enkelt men det blir mycket komplext da

man granskar alla aspekter mera ingdende.

Ett litet hinder som jag stotte pd i borjan var lagen om personers integritetsskydd och

hur man far samla in data om arbetseffektivitet, da det i princip dr forbjudet att mita
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med tid ("Kello Kalle”) hur ldnge vissa arbetsskeden tar. Men efter ett mote med foreta-
gets personalchef Sari Hommanen pa onsdagen den 9 februari 2011 kom vi fram till att
det &r lagligt att samla upp information. Med undantag om nagot personligt som arbets-
tagarens hélsa eller mer privat information, detta var beskrivet i: Lag om integritets-

skydd i arbetslivet 13.8.2004/759. (Finlex 1)

1.3 Avgransningar

Efter att samlat informationen som skapade grundpelarna for slutarbetet blev det snabbt
klart att det blir mycket omfattande, och maste avgrinsas till en viss del. Arbete ar av-
grinsat till arbetseffektiviteten pad Planmecas Spare Parts lager 1 4 varningen i Helsing-

fors, och som huvudfokus den manuella plockningen.

Ett annat problem var variationen pa forsdljning under olika manader pa foretaget. For
att fa fram data som beréttar nagot konkret samlade jag statistik av leveranser och be-
stallningsrader Over en period av ett ar, pga. Personalens sommarledigheter, variation
under forséljningen i vissa ménader osv. Sedan analyserade jag om vissa produkter gér
snabbare att plocka en andra, i detta fall visste jag redan att det finns produkter som ar
utspridda runt hela komplexet i Hertonds 4 byggnader och 50000m2. Statistiken som
forskningen i arbetet dr baserad pa &r frdn en period mellan 01 Mars 2010 till 31 Mars
2011.

2 TEORI

Som en teoretisk bakgrund for detta arbete anvéndes en blandning av diverse teorier
inom logistik, arbetseffektivitet samt marknadsforning. Bland annat ABC analys, mét-
ningsmetoder av effektivitet och den gamla Taylorismen ocksa kidnd som Sientific Ma-
nagement och av Marknadsforningsmixet anvéndes 4 P delen Plats. Det Japanska tanke-
sattet Kaizen, 5 S metoden samt teori om métningsmetoder av von Bagh-Giinther-

Salmenkari. Med dessa metoder fick jag en bra teoretisk grund for undersokning av in-
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samlad data, och pa vilket sitt arbetseffektiviteten ser ut och hur man kan forbattra den.

I dessa kommande kapitel behandlas alla de olika teorierna pa ett sammanhingande satt.

2.1 Arbetseffektivitet

For att gora klart vad arbetseffektivitet dr anvindes 1 detta fall beskrivningarna i boken
Logistik, ldran om effektiva materialfloden. Enligt denna bok &r syftet med logistik att
forbattra effektiviteten inom foretaget och pa sé sitt fa fram en effektivare resultatspa-
verkan av processen. Med hjélp av olika mitningsvariabler kan man sedan uttrycka si-
tuationen, men fore det mast man lagga upp det realistiskta mal man vill nd. Egenom att
resultatet kommer man upp till en ny nivd med vilken man péverkar foretagets 16nsam-
het genom att skapa en effektivare arbetsmiljo och ett effektivare sitt att skota arbets-
uppgifterna. Genom att minska kostnaderna for foretaget tack vare ett effektivare arbete
kan man fa processen utvecklad sd att man klarar uppgifterna med en mindre beman-

ning, i stdllet for att anstdlla mer personal.

Genom att samla in statistik ifrdn foretagets ERP system och sedan éndra den till data
som man kan anvidnda som olika variabler for att rdkna ut situationen dstadkommer man

detta. (Jonsson & Mattson:27)

Om man f6ljer denna metod kan man minska kostnader som leder till en 6kad 16nsam-
het for foretaget. Det dr flera kostnadsposter som paverkar hur hela logistiksystemet i
sjdlva verket ser ut, allt frdn den fysiska hanteringen av produkter till f6rflyttning och
lagring. Vi skall inte heller glomma personalkostnaderna som 6kar om vi anstéller ny
personal i onddan att skdta arbete som den nuvarande personalen skulle klara av med ett

mer effektivare sétt att arbeta. (Jonsson & Mattson:28)

Tidsbegreppet dr ocksd nagot mycket centralt, tiden dr ndgot som paverkar effektivitets-
variablerna inom de olika arbetsskedena. Och om man inte har ett effektivt logistiksy-
stem sd lider hela verksamheten och det blir svért och i vérsta fall omojligt att bygga

upp en effektiv arbetsprocess.
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Ordercyklerna har ocksa en stor inverkan pa hur effektiviteten ser ut dirfor borde de
vidareutvecklas till en nivd med vilken man nar storsta effektivitet. Man kan uppna en
effektivare ordercykel genom att ta i anvdndning ett full eller delvis automatiserat kund-
ordersystem, det gér ocksd genom att forenkla orderprocessen. Om man infor ett mer
automatiserat lager kan man minimera plockningstiden och plockningsfelen for vissa
mer frekventa produkter. Nagra exempel pd diverse automatiserade hyll-system é&r pa-

ternosterprodukter som Kardex eller Knapp system.

For att forenkla och minska pa tiden som gér 4t att ta emot bestéllningar i pappers, e-
post, telefon och fax-format kan man gé ett steg vidare och utveckla ett ordersystem
som anvinds bade av kunden och foretaget. Pa sa sitt “talar bdda samma sprak™ och or-
derprocessen effektiveras starkt medan orderfel och plockfel minskar. Nagot samman-
hingande med arbetseffektivitet &r det gamla begreppet Taylorism som behandlas i nds-

ta del kapitel. (Jonsson & Mattson:30-31)

2.1.1 Taylorism

For att fa in lite historik om arbetseffektivitet och effektiv ledning av arbete méiste man
nidmna begreppet Taylorism. Den Amerikanska ingenjoren Frederick Taylor 1856-1915
var mannen bakom Taylorismen, som fick sitt namn i borjan pa 1900-talet. Taylorismen
eller ocksa kallad Sientific Management beskriver att industriproduktionen blir effekti-
vast om den styrs av vetenskapliga metoder. Enligt Taylor skall allt tankearbete flyttas
till planeringsavdelningar istillet for att ske i1 verkstaden. Taylor beskriver att den bésta
ledningen dr den som baserar sig pd vetenskap i alla andra fall &r den hogt ineffektiv.
Meningen med denna metod &r att sékra ett maximalt vélstdnd for arbetsgivaren och de

anstillda. (Wikipedia Frederick Taylor)

Genom att motivera de anstillda med ett produktionsbaserat beloningssystem kan man
skapa en hogre arbetseffektivitet. I detta fall maste man vara forsiktig sé att kvaliteten
inte sjunker vid en 0kad arbetstakt. Sientific Management var enligt Taylor ett bra verk-
tyg for att se till att de anstéllda inte "maskade” under arbetstiden. Taylor anses dnnu i
denna dag vara en viktig person for hur rationaliseringen inom hur organisationerna
fungerar, han ansag att man effektivast kan styra arbetseffektiviteten med regler och

med hjilp av objektiv mitning. For att fortsitta inom termen arbetseffektivitet behandlar
14



jag i de tva nésta delkappittlena tvd Japanska metoder inom effektivitet och standardise-

ring. (Travica:18)

2.1.2 Kaizen

Kaizen &r ett Japanskt begrepp utvécklat for verksamhetsledning, ordet betyder ”Bra
vig”. Kaizen anvédndes forst inom produktionsindustrin men har allt mer och mer med
tiden kommit till anvéndning i1 andra delar av industrin. Huvudprincipen i Kaizen ér att

alla 1 foretaget anviander kapaciteten till storsta mojliga grad.

Med att ha en effektiv process och kvalitetstinkande pé alla olika nivder inom foretaget
dnda frdn den administriva delen till produktion dr Kaizen ett verktyg med vilket man
kan lattare fokusera pd problemlosning. Alltsa ett system med vilken man kan enkelt ga
vidare och hoja prestationen med sma steg i stéllet for att tinka pa att: vi har alltid gjort
sa har” och pa sa sitt bli kvar pd samma plats. En metod som ofta nimns i samband med
Kaizen &r 5S. I det nésta kapittel behandlas 5S metoden mer ingdende, 5S dr en metod

med vilken man stadardiserar verksamheten. (Travica:18 ) & (Wikipedia Kaizen)

7=y
L =&

O

b

Figur 1. Kaizen

Figur 1, forklarar pd ett forenklat sdtt hur man anvinder Kaizen som ett verktyg. Med
att folja de fyra stegen och sedan upprepa dem med jimna mellanrum att skapr man en

“béttre viag”.
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De fyra stegen i denna rétt simpla modell dr Planera (Plan), Gor (Do), Studera (Study)
och Agera (Act). Formeln &r uppbyggd som en cirkel med fyra steg som gér att uppre-

pas sa manga ganger det krivs for att nd ett béttre resultat.

Planera/Plan for att komma i gdng maste man gora bakgrundsplanering och forsoka

komma pa 16sningar till problemet man i detta fall sdker 16sning till.

Gor/Do i detta steg utfor man det planerades i det foregdende steget enligt de planer

man byggt upp.

Granska/Study nu granskar man de atgdrder man tagit, jimfor dem med hur situatio-

nen sdg ut fore man gjort nagot.

Agera/Act hir lar vi oss vad det nya givit oss, och om det s krdvs gor vi dessa steg pa

nytt tills man kommit fram med en 16sning till problemet. (Kaizen 1)

213 58

Metoden 5 S ér ett japanskt sétt att skapa ordning och reda pé arbetsplatsenmed ett an-
nat ord, standardisera. Toyota var en av de foretag som var med och utvecklade denna
metod. De fem stegen i 5 S dr Seiri (sortera), Seiton (snygga till), Seiso (stdda), Seiketsu
(systematisera) och Shitsuke (standardisera). Med att f4 personalen och anvénda sig av
detta s kan man bevisligen hoja effektiviteten och minimera fel under de olika stadier-

na i arbetet. (Wikipedia 5S)
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Ingaende beskrivning av de fem stegeni5 S:

Sortera/Seiri dr det forsta steget och med det borde man kategorisera allt som finns pé
arbetsplatsen 1 tva grupper. Nodviandiga och onddiga och sedan sortera bort det man inte
behover. Med att gora detta frigér man utrymme som upptagits i onddan och man fér

mycket mer effektivare anvéindning av den totala arbetsytan.

Snygga till/Seiton med detta menas att allt som blivit kvar frdn det forra steget skall
sdttas in i olika klasser och sedan placeras logiskt pa optimala platser. Rétt virktyg och
saker skall finnas pa ritt position 1 rétt plats sa att de dar enkelt tillgdngliga. Med detta

minskar man soktiden och personalen anstrangs inte i onddan.

Stida/Seiso stida hela arbetsplatsen, allt fran golv, bord, maskiner osv. Med en stidig
arbetsplats ddr det inte finns ndgot onddigt, som ligger i korridorerna eller péd borden

kan man arbeta mer effektivt utan nagra hinder.

Systematisera/Seiketsu Genom att folja dessa foregdende steg om och om igen skapar
man en effektiv, behaglig och ren arbetsmilj6. En arbetsstation skall vara stadardiserad
och alla skall for enkelhetens skull vara identiska, pd sd sétt gar det létt att finna alla

verktyg och objekt.

Standardisera/Shitsuke dr det sista steget, som betyder att man skall standardisera allt
man gjort for att inte upprepa den situationen man borjade ifrdn. Man bygger alltsé upp
en process med dessa steg och gor en ansvarsfordelning som blir en ny lag som man i
fortsdttningen agerar efter. Varje gang man upprepar dessa 5S sa kan man eliminera na-

got som hindrar effektiviteten. (Travica:19)

2.2 Matning av arbetseffektivitet

Effektivitet gér att méta av ménga olika delar 1 verksamheten. Till storsta delen handlar
det om rutinméssiga rapporter och om forsiljning, vinst osv, men allt mer och mer har
man gétt in for att méta dven mindre aktiviteter inom de moderna foretagen. Genom att
méta mer detaljerad information inom de olika skedena i Logistikkedjan i ett foretag far
man snabbt data om hur det operativa systemet fungerar, samt hur effektiva de olika
processerna inom kedjan dr. For att kunna skapa sadana rapporter behdvs det mycket

detaljerad information.(von Bagh-Giinther-Salmenkari, s. 167)
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Mit verktygen dr viktiga for den strategiska utvecklingen. indikatorer som visar kost-
nadsjamforelser samt olika utvecklingsmojligheter for méatningen av mer detaljerade
virden. Virdena av dessa indikatorer fir man ur den egna verksamheten via foretagets
databaser samt ERP-system. Med dessa omfattande metoder beskriver man vissa typer
av transport, lagring, handlings, enhets, total kostnader samt investerings och anvind-
ningskostnader. Genom att mata in informationen i en ABC-analys kan man utesluta de

mindre betydande sakerna. (von Bagh-Giinther-Salmenkari:167)

Den operativa verksamhetens uppfoljningsmétare &r grunden for hela informations-
planeringen, medan den logistiska métningen &r ndgot mer rutinbaserat inom foretagen.
Med den logistiska rapporteringen vill man fa fram information som indikerar hur verk-
samheten fungerar pd det planerade sittet. Till detta sétt att raportera passar information
berdrande verksamhetens volym, helhetskostnader, enhetskostnader samt verksamhe-

tens baskvalitetsjamforning med de olika mal man byggt upp.

For chefer pd mellanniva samt for arbetsledningen ar de viktigaste raportterna berérande
information om hur mycket tid det anvénds i varje enhet eller skede. Ett viktigt verktyg
for att bygga upp rapporter 6ver den operativa verksamheten &r ABC-analysen, som jag

behandlade i ndsta delkapitel. (von Bagh-Giinther-Salmenkari:168)

2.3 Total Quality Management

Toltal quality management (TQM) &r ledningsfilosofi som gér ut pa att forbattra kvalite-
ten av produkter och prosesser. I grunden handlar det om ett tillvigagingssitt att na
langvarig framgang via kundtillfredstillelse, for att n4 TQM maéste alla medlemmar i
organisationen delta i prosessen. Har kan man ocksa ndmna 20-80 regeln (Pareto) som
sdger att attio procent av vinsten generaras av tjugo procent av kunderna. Men det ar
kanske inte alltid sa svart och vitt, de storre kunderna kriaver mer omffattande service

och féar i allménhet stora rabatter. Det kan mycke vél hdnda att det &r mellansegmentet
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som stdr for storsta delen av vinsten. Detta beror pé att kunderna i mellansegmentet be-

talar ett mer normalt pris och far relativt bra service. (Schnoor:33)

For att identifiera en bra kund i detta fall en person, organisation eller ett foretag maste
vi se att de har en tillrickigt stort flode av intekter som de sedan kan spendera. Spendera
i detta fall pa véra produkter, genom att f& en kund komma om och om igen kan vi med
en relativt liten insats skapa en stor slutsumma. En stor del av foretagen méter kundtill-
fredsstéllelsen, men i allmédnhet gloms det bort att rikna hur stor tickningsgraden ar. I
detta fall 16nar det sig for foretaget att sdnka servicenivdn samt hdja priserna till icke

lonsamma kunder. (Schnoor:34)

Kvalitet kan definieras som karakteriska egenskaper som summa och element av pro-
dukter och tjanster. Nagot som man kan tilfredstélla kundens forvéntningar med efter de
forvintade egenskaperna. Alltsd om det som levereras motsvarar kundens forvintningar

eller overstiger dem har foretaget fullfort sin leverans och skapat kvalitet for kunden.

(Schnoor:34)

2.4 Personal administration

Personal administration (Human Resourses, HR) och Human Resourse Management,
HRM) ir ett relativt nytt verktyg inom organisationsvérlden. P4 1960-talet borjade man
tala om Human Resourses, eller dd mer kallat “welfare management” (Overséttning).
HR och welfare management utvecklades vidare ifran Frederik Taylors Sientific
Management, med ett storre fokus pd personalen som en resurs inte en kostnad. Ocksa
att ta tillvara pa kunskap inom organisationen samt skola personalen for att stindigt ga

vidare i utvecklingen. (Wikipedia HR)

Forsking inom HRM har till stor del utvecklats med organisationers tillimpning av att
anvinda sig av HRM. Inom de senaste 20 &rena har det gjorts empiriska studier inom
HRM, dessa har visat ett starkt sammanband mellan HRM och organisationens
framgang. Som viktiga faktorer kan man ndmna att personalen &r bittre insatt i

arbetsuppgifterna, mindre franvaron, hogre kompetens som leder till hogre
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produktivitet. Vi bor inte heller gldomma bort en utveckling som lett till hogre kvalitet

samt en mycket forbittrad effektivitet. (Wikipedia HRM)

2.5 ABC Analys

ABC analys dr en metod med vilken man kan rdkna ut vilka produkter star for en viss
del av kostnaderna i en verksamhet. Teoretiskt sdtt dr det ofta 20 % av produkterna eller
verksamheten som genererar 80 % av vinsten. Genom att gruppera produkterna i olika
klasser med hjélp av en sékallad ABC-analys baserad pé deras andel av det totala teck-
ningsbidrag kan man enkelt differentiera vilka som &r de viktigaste och mindre viktiga.
Produktgruppen med det hogsta teckningsbidraget kan dédrefter prioriteras med att ge
dem till exempel en hogre lagerserviceniva och didrmed ett hogre sdkerhetslager dn de

med ett lagre teckningsbidrag. (Jonsson & Mattson:125)

Med ABC- klassificering menas en uppdelning av produkter, artiklar, leverantorer eller
annat som gér att delas in i olika klasser. Generellt sett handlar det om tre olika klasser
A, B och C, i vilken klass A star for 80 % av det genererade virdet med 20 % av det
totala lagret. Grupp B star for 15 % av det totala vardet med 30 % av lagret medan klass
C stér for 5 % av vérdet och 50 % av lagret. Genom att rdkna ut detta gar det snabbt att
se vilka produkter man maste ldgga huvudfokus pd. Som ett hjédlpmedel for klassifice-
ringen anvinds diverse kriterier som t.ex. volymvérde per artikel, produktens teck-
ningsbidrag, anskaffningsvirde eller omséttning genererad per kund. Volymvérde bety-

der arsforbrukning génger styckespris eller styckeskostnad. (Jonsson & Mattson:125)

En annan sammanhingande teori med ABC-analys &r Paretoprincipen och den sé kalla-
de 80/20 regeln, med denna kan man bevisa att 20 % av orsakerna star for 80 % av ver-

kan. (Jonsson & Mattson:510)

2.6 Marknadsforinsmix

Marknadsforingsmix &r en teori skapad av Neil Borden 1958 och sedan vidare utvecklad
av Jerome McCarthy som kom med 4P. Detta var pd 1960-talet och har sedan blivit en

av de viktigaste teorierna inom den moderna marknadsforingen tack vare formégan att
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omformulera formeln till minga olika situationer. Till exempel i1 detta arbete nédr huvud-
fokuset &r logistik och arbetseffektivitet. De fyra P’na inom Marknadsforningsmixet ar
Produkt, Pris, Paverkan och Plats, med att anvinda sig av dem skall man kunna utveckla
och erbjuda en perfekt produkt med ritt pris som har den forvintade paverkan vid den

ritta platsen. (Kotler & Keller:19)

Av dessa fyra P anvindes Platsen som en stodpelare for teorin, kanske inte direkt frén
en marknadsforares synvinkel utan en mer logistisk. I delen Plats ndmns i Kotlers och
Kellers bok Marketing management foljande ord till termen Plats: kanaler (channels),
tackning (coverage), sortiment (assortments), positionering (location), inventarier (inve-
tory) och transport (transport). Det viktigaste i detta fall av 4P &r alltsé Plats med en un-
derrubrik positionering (location), logistiskt sett har det en stor inverkan for en tidsef-
fektiv plockning av varor frdn hyllan beroende pa var de ar placerade. (Kotler & Kel-

ler:19)

I detta fall ligger fokuset pa var de olika produkterna &r placerade i lagret, Spare Parts
har ett lager 1 fjarde varningen av A huset. Alla produkter dr dock inte positionerade i
denna véning utan kan finnas utspridda runt A och B huset i olika avdelningar. P4
sommaren invigs det ett nytt produktionshus ungefar 300m ifrdn A och B huset. Det
kommer saledes att finnas produkter lagrade dir ocksa. Problemet dr att plockningstiden
inte 4r samma for alla produkter och detta avspeglar sig pa arbetseffektiviteten som dér-
for inte ar svart vit. Hosten 2012 omorganiserades Spare Parts avdelningen efter en

ABC-analys pé de mest frekventa produkterna.

2.7 Sammanfattning teori

Genom att kombinera dessa ovan om nidmda teorier fick jag uppbyggt en bra enhetlig
grund for undersdkningen i detta arbete. Det blev klart for mig hur man bor ga till viga
for att kunna méta arbetseffektiviteten. Samt hur resultatet teoretiskt sitt bor se ut och
hur man skall ga till viga for att forbéttra den och komma till ett forvéntat resultat, och

uppehalla en stindig forbittring i1 arbetsittet oc inte stagnera kvar i en kontinuerlig loop.

Kombineringen av olika teorier handlar i detta fall om olika typer av teorier i &mnet ar-
betseffektivitet, med underrubriker som den mer historiska Taylorismen som kan ses

som en grund for effektivitet. Lite utdaterad men dnda innehéller den en del viktiga
21



punkter som kan anvéndas i de moderna foretagen med smd dndringar. Samt det Ja-
panska tankesittet Kaizen som kan ses som ett kontinuerligt sétt att forbéttra sig. Med
att f6lja de fyra punkterna i Kaizen cirkeln som &r planera, gor, granska och studera, kan
man kontinuerligt forbittra sig pa diverse mindre och storre saker. Kaizen &r i princip
ganska liknande som termen 5S vilket ocksé dr en Japansk metod for effektivitet. Till
skillnad frén Kaizen dr detta en lista som man gér igenom och forbéttrar arbetsmiljon,

man kan kanske mera tala om en standardiseringsprocess.

Mitning av arbetseffektiviteten kan géras med ménga olika metoder men i detta fall ta-
lar vi om en ABC-analys. Den baserar sig i detta fall pd information samlad fran foreta-
gets ERP system, data om effektivitet flyttad till ett enkelt lasbart format. Alltsd med att
méta den informationen man fér ut kan man ldsa av vissa indikatorer som visar hur
verksamheten fungerar. Aven med att koppla ledningsfilosofin Total Quality Manage-
ment in till detta samt Pareto principen sd kan man lagga fokuset pa just det som kravs

och resursserna gér savida inte till spillo.

Personaladministration &r ocksa ndgot mycket centralt i denna teoridel, med en mer mo-
tiverad samt kompetent personal gar resultatet och effektiviteten i detta fall hand i hand.
Samt viktigaste i denna undersokning var lagen om insamling av information om arbets-
tagare, dvs. pa vilka sitt man fir gora det och inte. Men man skall inte heller glomma
bort marknadsfornigns mixet med de fyra P’na, i detta fall Plats. Som under rubrik till
platsen, positionering som forklarar var varan finns som sedan speglar ut pa plocknings

tiden.

3 METODIK

Detta arbete dr en kvalitativ fallstudie baserad pd sekundér information, om arbetseffek-
tivitet inom Spare Parts avdelningen i Planmeca Groups huvudanlédggning i Helsingfors.
I detta kapitel behandlas den metod som anvédndes for undersokningen av data som ana-
lyserades fran Spare Parts avdelningen. For att denna empiriska undersdkning skall
kunna anses trovirdig sd maste informationen behandlas pa ett korrekt sitt. I detta exa-
mensarbete blev metoden Kvalitativ pd grund av forskningens art som baserar sig pa

kvantitativt material.
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3.1 Kvalitativ

Kvalitativ forskning dr d& man i allménhet ldgger huvud fokuset pd ord. Alltsa inte pa
siffror och en insamling av olikt data. Det handlar om en forskningsstrategi som éar in-
duktivistisk, konstruktionistisk och tolkande. Men detta dr dock nagot som inte alla
forskaren dr av samma asikt av, asikterna varierar av forskarnas undersdkningar och
material. Som viktiga intresseomriden for en kvalitativ forskning kan man nidmna bland
annat, beskrivning och kontext, process, flexibilitet, strukturloshet samt begrepp och

teori som resultatet av forskningen givit. (Bryman & Bell:297)

3.1.1 Deltagande observation

Deltagande observation dr en metod som gér ut pé att individen som forskar lever eller
vistas en langre tid i en viss social miljo som till exempel en skola, butik, arbetsplats
etc. Under tiden som personen vistas i denna miljé gor han iakttagelser som att observe-
ra beteenden, lyssnar till vad som hénder och ségs av olika ménniskor inom gruppen.
Med annat ibland ocksé ingriper i diskussionen och stéller frigor till individerna som i
detta fall ar forskningsobjekt. Samt gor intervjuer med nyckelinformanter samt studier

av olika slags dokument. (Bryman & Bell:588)

3.1.2 Dokumentering

En stark regel for dokumentering dr att man skapar en model som alla f6ljer sa att diver-

se rapportter blir uppbygda pa samma sétt. (von Bagh-Giinther-Salmenkari:11)

Allt data som insamlades till detta examensarbete hédrstammar fran foretagets ERP-
system, frén ett program som heter Lean Desktop. Hela foretaget anvinder sig av detta
program och alla hdndelser gers ut av det och skrivs in i det. Varje gang en person gor

ett arbetsskede till slut matas personens initialer i det som ett verifikat att den personen
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gjort detta. Programmet &dr byggt sa att man enkelt kan stélla in de védrde faktorer man

vill ha ut och sedan kan skriva ut det till Microsoft Excel format.

Planmeca Oy ér ett globalt foretag och innom foretaget foljer man diverse standarder,
som bland annat ISO(International Organization for Standardization), SFS, (Suomen
Standardisoimisliitto), CDRH, FDA(US Food and Drug Administration Center for De-
vices and Radiological Health), QSR(Quality System Regulation) samt
(CMDCAS)Canadian Medical Devices Conformity Assessment System. (Intranet)

Vid dokumentering av kvalitets, sdkerhets och miljoinformation i ett foretag skall det
noggrant planeras hur brett dokumenteringen av information skall se ut. I ett foretag
skall det endast finnas en model med vilken dokumenteringen skots, inte ménga olika
modeller som ser liknade ut men med sma skilnader, utan en standard som forklarar vil-
ka saker som skall beskrivas och inte varfor och hur. Vid detta tilfdlle skall foretaget

sjalv bestimma séttet att sitta mal, fungera och vidare utveckla verksamheten.

Man skall alltsa i1 forvdg bestimma vad som kommer med till rapportten for att halla
den informations fylld men inte gé i dverdrift och skapa en otydlig. I vissa fall har kvali-
tets och miljo dokumenteringen skapats som separat, men sedan blivit byggda om till en
helhet. Fast fran skillnad av miljorapportter som foljer statens bestimmelser sé gar kva-
litetsrapportten mer ut pd att fylla kundernas forvéntan. Kvalitetssystemet baserar sig
alltsa pa att fylla kundforvantningarna och skapa steg genom vilka man kan forfylla

dessa forvantningar pa ett effektivt sitt. (von Bagh-Giinther-Salmenkari:20-21)

Men dokumentering av material sa skall man vara forsiktig att inte som 1 vissa fall hdnt
att foretaget byggt upp allt for omfattande kvalitets eller miljo system, i vilket fall do-
kumenteringen blir obetydande. Detta beror dock inte pd kravet av standarderna utan pa
missforstand av dem. En vil utford dokumentering behdver nddvéndigt vis inte en stor
méng papper for att fungera och kunnas sertificieras. Det viktigaste dr att hélla doku-
menteringen sé dnkel som mdjligt samt att forsoka undvika onddig byrokrati vid doku-

menteringen. (von Bagh-Giinther-Salmenkari:22)
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Dokumenteringen av verksamheten kan ocksa ses som en social process, en process
med inflytande pa arbetsasmfundet (tyOyhteisd) och dess sitt att fungera samt dess upp-
byggnad. Det dr viktigt att man tar med kunnande arbetstagaren vilken dokumentering-
en handlar om da processen ldggs upp for att kunna utvickla den vidare via deras erfa-
renheter. Den skall ocksé vara riktad mot praktiska fall ur vilka man skaffar bas infor-
mation for utvicklingen. Det ar ocksa betydligt att den skall vara kritisk for att man
skall kunna analysera pagidende vanor innoim processen. Samt den skall ha en syklisk
uppbyggnad, man bygger inte upp ett fungerande system med en gang. Utan det &r en
lang process man ndr via att dokumentera situationen om och om igen och dra ut nyttan
av de misstag man gjort tidigare. Detta kan ses som en process uppdelad i fyra steg, do-
kumentering, sjilvvérdering, sertifiering och glomskhet och om igen. (von Bagh-
Glinther-Salmenkari:23,126)

Figur 2. 1SO 9000 modellen.

Ideen med dokumenteringen &r att skapa en bas for hur man skdter vissa processer i en
organisation. Genom att ha skapat en bas for hur en rapportt skall se ut och vad den
skall innehélla forenklas och effektiveras framtida rapportering. Och det fungerar som
en handbok eller karta for hur man skall g till viga. Denna "handbok™ kan vara i vilket
format som hillst bara det forfyller foretagets krav pd det bista sittet. (von Bagh-
Giinther-Salmenkari:49)
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3.1.3 Kvantitativ

Kvantitativ forskning dr dd man ligger fokuset pa kvantifiering av insamling och analy-
sering av data. Den kvantitativa metoden dr en deduktiv och objektiv forskningsstrategi
som bygger pa en naturvetenskaplig modell av forskningsprocessen. En modell som dr
influerad av positivismen, dock dr detta ndgot som inte alla kvantitativa forskaren &r av
samma dsikt av. Som fyra viktiga punkter i denna metod kan man ndmna, méatning, kau-

salitet generalisering och replikation. (Bryman & Bell:85,592)

3.2 Hur jag gjorde

Denna forskning dr en kvalitativ fallstudie som baserar sig pa sekundér data, alltsd pa
kvantitativt material. Orsaken till denna metod dr forskningens art, den grundar sig pa
stora mingder insamlat data fran foretagets ERP-system. Jag borjade samla in data och
omvandla det till 14sbara rapporter om verksamheten d& mitt arbete borjade pad Spare
Parts avdelningen. I borjan av Mars 2011 hade jag fétt insamlat data for ett &rs plock-

ning inom Spare Parts avdelningen och datat for min forskning var fardigt.

Insamlingen av datat gjordes som en deltagande observation men for att inte resultatet
pa forskningen skulle dndras sa berdttades inte ndgot om detta till arbetstagarna som
med deras arbetsinsats var forsknings objekt. Orsaken till detta var att nagra skulle kun-
na dndra pa sin arbetstakt och resultatet skulle da se totalt annorlunda ut och inte kunna
ses som validt. Darfor gjordes hela den deltagande observationen som en dold deltagan-
de observation, alltsa subjekten visste inte om att de blev observerade under denna tids-

period.

Ett litet hinder som var eventuella lagar om att samla in data om arbetseffektivitet, da
det 1 princip dr forbjudet att méta med tid hur lange vissa arbetsskeden tar. Men efter ett
mote med foretagets personalchef Sari Hommanen kom vi fram till att det dr lagligt att

samla upp sédan har information. Lag om integritetsskydd i arbetslivet 13.8.2004/759.
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3.3 Insamlings metoden

Jag borjade ar 2010 pa véren att samla in data ver arbetseffektiviteten inom den manu-
ella plockningen i Spare Parts avdelningen och rapporterade sedan till min férman pa
véickobasis. Rapportterna gir ut pd bestéllningar och mangden bestillningsrader de in-
nehaller. Dessa rapportter dr avgrinsade fran arbets insatsen under vickotid (mindag —
fredag) altsd inte vickoslut. Detta pa grund av att alla for rapportten skall teoretiskt sétt

ha samma arbetstid.

Det forsta steget 1 samlingen av data dr att mata in de rétta funktionerna i foretagets
ERP-system (Lean desktop). Med att mata in datumen nér insamlingen skett och be-
stdllningens typ och stdlla in programmet s& det enbart visar Spare Parts avdelningens
bestillningar. Samt ocksa négra instéllningar som visar att bestdllningen &r fardig, fak-

turerad och sind.

I detta skede visar programmet alla bestillningar som skots av personalen (8 plockaren),
men hir méste man dnnu ta och mata in personens initialer for att f ut just dens data.
Nér man gjort detta sa visar programmet alla bestillningar som proccesserats av just
denna person men vi behdver dnnu raderna per bestillning. Detta fir man ut med att
Oppna en ny ruta som heter rader, detta fonster visar hur ménga rader det finns per be-

stallning.

I detta skede kan man kora ut hela rapportten till Excel format och borja arbeta pa den. I
excel dr det forsta steget att lagga till en ny rad direkt efter bestéllnings typen, denna rad
ndmner man till "Rivien mééard” (médngd av rader). Och d& kan man borja samla in ra-
derna till rapportten. Med att halla bdde Lean Desktop och Microsoft Excel uppe brevid
varandra dr det mdjligt att gd igenom Lean Desktop och dérifrdn mata in manuellt

méngden av rader till sjdlva rapportten i Excel.

Sjilva Excel rapportten dr uppbyggd i 8-10 blad, i det forsta bladet finns det sjélva rap-
portten med arbetstagarnas initialer och bestédllningar och rader som de processerat. Det
forsta bladet innehaller ocksd va tabeller 6ver plockningen och ett stolpdiagram &ver
veckans plockning. Pa det andra bladet finns det alla bestédllningar som proccesserats
under den véckan. Och i de kvarstdende 6-8 bladen finns det data om hur manga be-

stallningar och rader var och en arbetstagare har plockat under den vickan.
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I borjan av varje ménad har jag skapat en rapport av plockningen under en manad och
sedan en annan rapport som innehéller data om all plockning sedan Mars 2010. Denna
helhets rapport innehaller varje ménads tabell 6ver hur ménga bestillningar samt rader
var och en har plockat samt ett stolpdiagrap av varje ménad. I slutet av rapportten finns
det en tabell som innehaller data f6r varje ménad samt ett stolpdiagram som visar den
totala plockningen. Jag skapade ocksd Word rapportter som har en bekvémare layout for

Ogat dn de i excel format.

3.3.1 Fordelar

Detta ger en klar och tydlig bild 6ver hur mycket personalen pa denna avdelning arbe-
tar. Dessa diverse rapportter ar mycket littldsta nér de &r fardiga och det gér att bygga

upp ménga olika slags tabeller och diagram av deras innehéll.

Med denna modell borde det ocksé i teori gd att samla upp motsvarande efekktivitets
rapportter ifrdn andra avdelningar pd foretaget med endast ndgra smé eventuella énd-
ringar. Detta dr mojligt eftersom hela huset i Hertonéds anvénder sig av samma program

(Lean Desktop) och data matas in pa relativt samma sétt.

3.3.2 Nackdelar

Som néagra nackdelar kan det ndmnas att dessa rapportter inte tar med eventuella dréj-
ningar i plockningen. Som var produkten dr lokaliserad har en betydelse for hur snabbt
den gar att plocka, den kan finnas i Spare Parts avdelningen eller nénstans i ett annat

horn av hela komplexet i Hertonds.

Ett annat problem é&r att dessa rapportter inte tar till hinsyn olika personers mer speciali-
serade arbetsuppgifter, och detta leder till att man inte helt svart vitt kan jimfora dem.
Man maste minnas att en del personers effektivitet & mindre pé grund av diverse paver-

kan som inte gér att méta.
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4 PLANMECA OY

Det Finlédndska familjeforetaget Planmeca Oy grundades av Heikki Ky®ostild 1971, dénnu
denna dag dr Kydstild dgare och Precident i koncernen. Till en borjan var Planmeca ett
litet foretag som tillverkade stolar och instrument skép for tandlékare. Med tiden borja-
de foretaget ocksa tillverka patientstolar och dental utrustning och d& mirkte man att
man mdste ndrma sig denna bransch med en global vision och synvinkel. Sa tidigt som
1979 grundades det forsta dotterbolaget i Tyskland och en stor expansion borjade inom

foretaget.

Det viktigaste for Planmecas framgang var dock den ny utvecklade mikroprocessor tek-
nologin som foretaget kom ut med. Ar 1983 fick virlden se en mycket ergonomisk och
funktionell produkt som ocksé var den forsta i vérlden att vara styrd med en mikropro-
cessor. Detta var bara borjan, 1986 lanserade Planmeca vérldens forsta mikroprocessor
styrda panoramardntgen apparat som gjorde en enorm marknads penetration! Bland an-
nat 1 USA blev denna produkt direkt en favorit hos tandldkarna pé grund av dens kom-
pakta storlek jamfort med konkurrenterna och den var ocksa den modernaste produkten
som fanns. En vidare utvecklad version av denna rontgen apparat med samma utseende

byggs dnnu i denna dag.

Nista stora steg gjorde foretaget 1995 pa den stora IDS- missan, Planmeca lanserade ett
revolutiondrt digitalt rontgen koncept, detta var ett stort steg mot dentalbranschens for-
flyttning mot den digitala eran. 1999 gjordes det slutliga steget, och all-in-one konceptet
lanserades. Detta forenklar enormt mycket tandlikarens arbete, all utrustning ar kopplad
till en dator och pé sé sétt far tandlékaren all information om patienten pé en flat-screen
pa utrustningen. Fast foretaget huvudsakligen 1999 overgick till en digital tidsperiod
fortsatte man @nda tillverka de gamla rontgen systemen som baserar sig pa negativ, for
att alla skall f3 full nytta! Ar 2000 kom f&retaget ut med marknadens modernaste ront-
gen maskin ProMax, dnnu 10 &r senare ses den vara en av de bdsta pd marknaden, tack
vare av ProMax’ens flexibla SCARA ar det mojligt att ta exacta bilder av olikformade

kikar. ProMax vann ménga direkt ménga priser och till och med nagra design priser.

2005 lanserade Planmeca igen ett nytt system fore konkurrenterna 3D, ett tre dimensio-

nellt rontgen system. Foretaget utcéxklar med ungefdr 100 stycken ingenjorer kontinu-
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ellt nya produkter samt mjukvara som underlittar anvindingen och effektiverar slu-

tanvndarens arbete.

Som ett resultat av innovativt tinkande, forskning och utveckling har Planmecas avan-
cerade produkter lett véigen till en enorm global succés for foretaget. Och som en foljd
av detta har Planmeca blivit ett av de ledande foretagen inom dental industrin, detta be-
ror pé foretagets passion att utveckla produkter som ar mycket fungerande och av en
stilig design, men personalens goda arbets moral har ocksa en stor inverkan pa succén.
Och for att hélla en hog kvalitet pa produkterna s sker all produktion i Finland. En liten
del av maskineringen och smadels hopsittning sker i en produktions anldggning i Kina,

med detta handlar om mindre tekniska delar.

Personal som jobbar med forséljning har det relativt 14tt” de sdljer den bésta produkten
som finns pa marknaden. Kunden vet vad han/hon vill ha fastéin den inte &r den billigas-
te, man kan kdpa en motsvarande maskin for ca 1/4del av priset. Men varumérket &r sa-

pas vil kdnt inom branschen att det hdga priset inte dr ett hinder.

Planmecas huvudkontor samt fabrik dr beldget i Hertonés industriomréde, men foretaget
har ocksé en del produktion i Kina. Hela Planmeca Group sysselsétter 2450 manniskor
runt om i vérlden, 98 % av produktionen siljs utomlans till 6ver 100 olika ldnder och

den forvéntade vinsten for ar 2010 borde ligga runt 600 miljoner euro.

Planmeca Oy édr hela Planmeca Groups moderbolag. Till Planmeca Group hor, Planme-
ca som utvecklar och séljer dentala patientstolar och enheter samt orala, intraorala och
panorama rontgen maskiner. Planmed som utvecklar och sdljer mammografiutrustning
och en ny 3D rontgen som man kan rontga allt frén ben till armar med, LM Instruments
utvecklar och séljer mycket ergonomiska hand instrument, Opus Dental som utvecklar
patentdatabaser samt logistik foretaget Plandent som distribuerar allt vad en tandldkare
och tandtekniker behover 1 Skandinavien, Baltiska ldnderna, England, Holland, Tysk-
land, Osterriket och Tjeckien.

Planmeca ar Europas storsta privatdgda bolag och Plandent divisionen &r Europas nést
storsta dentaldepot med logistikcenter, hir kan dnnu nimnas att Plandent hor till de 100
storsta logistikcenterna i Finland. Och som senaste kan man ndmna att Planmeca Group

ar det 25 storsta export foretaget i Finland. (Planmeca Historia)
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4.1 Arbetsmiljo

Arbetsmiljon i denna del av foretaget ser ut sa att, Spare Parts avdelningen &r lokalise-
rad i den fjirde vérningen 1 A-byggnaden. Detta dr delat 1 tvd avdelningar, lager och
kontor. P& kontoret arbetar det 19 personer med diverse uppgifter. 8 av dem jobbar med
kunder och tar emot bestéllningar och proccesserar dem. 2 personer skdter ordningen i
avdelningen och 1 skoter faktureringen. 8 personer arbetar med manuell plockning och
eventuellt en person till kan héller pa att bli anstélld. Detta arbete dr fokuserat pa den
manuella plockningen i lagret som skots av atta arbetstagaren. Men i denna forskning
ligger fokuset pa sex arbetstagaren, eftersom den sjunde och attdnde inte &nnu har arbe-
tat ett fullt & inom dessa uppgifter och det inte finns tillrdckligt med statistik om dessa

personens arbetsinsatser.

Plockningen i lagret skots helt manuellt frdn hyllan utan négra hogre automatiserade
system, varje bestillning har en plocknings lista som lagerarbetarna gar och plockar frén
hyllorna efter. Inom arbetstagarna i denna avdelning finns det en jimn variation av mén
och kvinnor 1 olika aldrar som nagra har arbetat linge med samma arbetsuppgifter och
ndgra kortare. Inom foretaget dr medelperioden for ett arbetsforhallande tio ar, vilken
innebdr att personalen trivs med arbetet och att kunskapen hélls i foretaget. Men det da-
liga med detta &r att personalen vénjer sig for mycket och héller sig mer till rutiner som
kan vara daliga for motivationen. Men inom foretaget kan man via den interna rekryte-
ringen soka nya uppgifter, och pa detta sitt fir man enkelt nytt tdnkande till olika ar-

betsuppgifter.

4.2 Jag i foretaget

Under de senaste tio &r dren har jag arbetat med diverse arbetsuppgifter i Planmeca,

Plandent, Planmed samt i det Tyska dotterbolaget NWD Dental i Miinster.

Jag borjade arbeta pa foretaget den 24 Mars 2010, som en gamman arbetstagare pa fore-
taget kinde jag igen hur man arbetar och hur husets layout dr lagd och personalen var
mig ocksa bekant. Men det alldra viktigaste var att jag kdnde igen hur foretagets data
system fungerar och jag hade fétt undervisning i Arcada om olika dataprogram. Detta

sparade foretaget en massa tid da de inte behovde skola mig till att anvdnda dessa pro-
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gram men ocksd behdvde de inte lira mig foretagets produkter for att jag kidnde sorti-

mentet fran tidigare.

Till mina arbetsuppgifter hor bland annat att kora ut rapporter av olik statistik over
bland annat hur lange det tar ndr en bestdllning kommer in och skickas ivég eller for-
sdljning till en viss kund under en viss tid jamfort med en annan tidsperiod. Samt Top
10-50-100 listor dver forsdljning pa vackor, manads och ars bas for hela Spare Parts for-

sdljningen och det sedan fran synvinkel till specifika lander eller kunder.

Min huvuduppgift under praktiken blev att samla ihop operativ statistik fran foretagets
ERP-databas over arbetseffektiviteten pa Spare Parts lagret. Varje gdng en plockare (6-
10 st arbetstagare med dessa uppgifter) tar en Spare Parts bestillning och samlar alla
delar som hor till bestédllningen sa matas informationen in i en databas. Problemet hir
var att ndgra personer som arbetar med plockning hade sagt min forman att en del arbe-
tar mycket medan resten maskar. De lét relativt enkelt att reda ut detta problem ténkte
jag forst, men efter att analyserat foretagets databas (via programmet: Lean Desktop) sa

maérkte jag varfor ingen gjort det forut.

Problemet later enkelt till forst, man jamfor bara hur manga bestillningar varje plockare
gor. Men Varje bestéllning innehaller X méngd rader, sd jag hamnade manuellt samla in
stora mangder data och bearbeta den till ldsbar i Excel. Och da fick man fram ett bra
resultat pa papper 6ver hur mycket folk arbetar. Men man kan inte endast kolla en dag
eller en veckas resultat utan for att komma till en klok slutsats mast man se minst pa ett
ars statistik av gjort arbete, eller sédana manader som alla &r pé plats och ingen dr pa

semester eller motsvarande.

5 RESULTAT

I denna del av detta arbete behandlas resultatet arbets effektiviteten som analyserats, jag
behandlar varje manad skilt och sedan ett ars synpunkt pa effektiviteten. Till sist analy-

seras resultatet och jag kommer med eventuella forbattringar och dsikter av resultatet.

Tiden som datat for denna forskning samlades in under var fran den 1 Mars 2010 till
den 31 Mars 2011. Och den behandlar endast sadana arbetstagaren som arbetat ett full

ar under denna tid jag gjorde en dold observation. For att skydda dessa personers integ-
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ritet har jag kodat om deras namn med bokstidverna A, B, C, D, E och F. Detta dr dock
endast for den officiellt publicerade versionen, for foretaget finns det en med ritta

namn.

5.1 Tabeller av effektivitet

I denna del analyseras varje ménads effektivitet igenom separat, en helhets omfattande
rapport kommer i det nésta del kapitel. I denna del kommer det ocksd upp eventuella
orsaker och hinder som péverkar resultatet av effektiviteten. De sélda produkternas vér-

de varierar fran 1€ till ungefar 10000€.

Mars 2010 var den forsta ménaden som jag samlade in statistik over, i detta fall skall
man inte som skribent eller ldsare bygga upp en fordom Gver hur statistiken ser ut i den-
na manad av vem som har plockat den storsta méngden bestéllningar samt rader. Det
slutliga resultatet kan man endast se di alla ménader blivit behandlade. Medeltalet ar
utrecknat av rader per bestéllning, det totala medeltalet av hela tiden &r 3,57. Méngden
bestillingar och rader inverkar inte alltid hur stor vinsten av varje ménad &r, det beror pa
hurdana delar kunderna har bestéllt. Dvs. en bestéllning som innehaller en rad kan gene-

rera mer virde en en pa 15 rader.

Person Bestéllningar Rader %
A 255 827 16 %
B 234 813 15 %
Cc 253 834 16 %
D 443 1275 28 %
E 211 949 13 %
F 194 712 12 %
Tillsammans 1590 5410 100 %

Figur 3. Mars 2010.
I Mars 2010 tabellen kan man l4sa av att person D har plockat Gverldagst mest och per-

son F minst, resten av statistiken &r relativt jamn och ligger runt 12-16 %. Under denna
ménad prosseserades 1590 bestillningar som inneholl tillsammans 5410 rader. Denna

ménad hade varje bestéllning ett medeltal pa 3,40 rader per bestéllning.
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Person Bestillningar Rader %
A 218 1100 17 %
B 196 754 15 %
C 225 825 17 %
D 314 1115 24 %
E 175 594 14 %
F 163 710 13 %
Tillsammans 1291 5098 100 %

Figur 4. April 2010.
Under manaden April 2010 fortsdtter person D med mest bestillningar och rader och

personerna E och F som de med minst. Annors ser situationen mycket lik den forra mé-
nadens statistik. Under denna ménad gjordes det 1291 bestillningar som inneholl 5098

rader, varje bestdllning hade i medeltal 3,94 rader.

Person Bestallningar Rader %
A 232 942 17 %
B 162 534 12 %
Cc 237 822 18 %
D 294 1134 22 %
E 221 832 17 %
F 182 619 14 %
Tillsammans 1328 4883 100 %

Figur 5. Maj 2010.
Maj manaden 2010 fortsdtter med samma personer med ungefir samma effektivitet,

med fordndringarna att personerna D och B’s effektivitet har sjunkit lite jimfort med de
foregdende manadernas. Medan personerna C och E hojt deras effektivitet med 2 % per
person jamfort med den forsta ménaden. Under Maj 2010 prossesserades 1328 bestéll-

ningar som inneholl 4883 rader, alltsa ett medeltal pa 3,67 rader per bestéllning.
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Person Bestallningar Rader %
A 91 386 7%
B 154 660 1%
c 321 1024 23 %
D 408 1500 29 %
E 256 959 18 %
F 166 462 12 %
Tillsammans 1396 4991 100 %

Figur 6. Juni 2010.

Under mitten av Juni 2010 borjade folket och hélla semester och detta varierar pa per-
sonernas procenter som man tydligt kan se. Person A’s procent har sjunkit med 10 % ,
medan person D har hjt procenten fran den forra ménaden. Samt person E har hojt sin

procent med en. Under denna manad behandlades 1396 bestéllningar som innehdll 4991

rader, 1 medeltal inneholl varje bestéllning 3,57 rader.

Person Bestillningar Rader %
A 136 588 13 %
B 41 133 4 %
Cc 100 388 10 %
D 352 1283 35 %
E 56 146 5%
F 339 1275 33 %
Tillsammans 1024 3813 100 %

Figur 7. Juli 2010.

Juli ménaden 2010 fortsétter var Juni borjat med folk pd semester sa en mycket omvax-
lande statistik jamfort med de tidigare minaderna som varit relativt stadiga. Person D
och F stét tillsammans for 68 % av effektiviteten. Under denna méanad bearbetades 1024

bestillningar som tillsammans innehdll 3813 rader, alltsa ett medeltal pa 3,72 rader per

bestillning.
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Person Bestallningar Rader %
A 221 835 21 %
B 236 833 22 %
c 151 551 14 %
D 29 83 3%
E 14 77 1%
F 409 1303 39 %
Tillsammans 1060 3682 100 %

Figur 8. Augusti 2010.
Augusti manad 2010 variation fortsétter pd grund av folk pa semester. Hir kan man se

hur person F effektivitet stiger till en hog procent jamfort med normala ménader for
denna. Och helt tydligt syns det att personerna D och E &r pd semester. Under Augusti
2010 proccesserades det 1060 bestidllningar som innehdll en mingd av 3682 rader. Detta

blir till ett medeltal pa 3,47 rader per bestéllning.

Person Bestéllningar Rader %
A 196 836 14 %
B 204 831 14 %
C 243 735 17 %
D 488 1610 33 %
E 159 551 11 %
F 155 574 11 %
Tillsammans 1445 5137 100 %

Figur 9. September 2010.
Vid September manad 2010 sd normaliseras fordelningen av effektiviteten nir arbets-

kraften har kommit tillbaka efter deras semestrar. Och vi kan konstatera att den normala
trenden att person D stigit till toppen med mest bestdllningar samt rader 33 % av helhe-
ten. Medan den nérmaste personen C har 17 %. Under denna manad steg méngden be-
stdllningar och rader tillbaka till den ungefdr normala méngden. En tal pa 1445 bestill-

ningar och 5137 rader som ger ett medeltal pd 3,55 rader per bestillning.
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Person Bestallningar Rader %
A 245 932 18 %
B 214 654 16 %
Cc 273 867 20 %
D 365 1188 28 %
E 181 767 13 %
F 68 189 S %
Tillsammans 1346 4597 100 %

Figur 10. Oktober 2010.

Hosten fortsdtter mer Oktoberménad, och den normala férdelningen bland effektiviteten
fortsétter. Person D stir for 28 % av arbetet medan person F endast har 5 %, annars ser

effektiviteten relativt normal ut. Under denna ménad gjordes 1346 bestdllningar som

innehdll 4597 rader, medeltatel for rader per bestillning &r 3,41.

Person Bestillningar Rader %
A 225 1020 17 %
B 183 667 14 %
C 241 832 18 %
D 386 1284 30 %
E 209 811 16 %
F 64 193 5%
Tillsammans 1308 4807 100 %

Figur 11. November 2010.

November 2010, denna manad fortsétter i samma stil som Oktober, med ungefdr lika
mycket bestidlningar och rader. Person D har proccesserat den storsta méngden arbete
med en procent pa 30, person C ligger pa andra plats med 18 % och F i bottnen med

5%. Ocksa denna ménad &r fordelningen normal. I November 2010 gjordes det 1308

bestillningar med 4807 rader, detta blir till ett medeltal pa 3,67.
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Person Bestallningar Rader %
A 162 556 15 %
B 188 560 18 %
Cc 191 679 18 %
D 376 1261 35 %
E 105 247 10 %
F 45 124 4 %
Tillsammans 1067 3427 100 %

Figur 12. December 2010.
I December 2010 var det lite mindre bestéllningar en normalt, endast 1067 bestdllningar

med 3427 rader. Med person D som stér for storsa delen av affektiviteten och A, B och
C for en medeldel av effektiviteten och igen E och F med den minsta effektiviteten.

Medeltalet av rader per bestillning var under denna ménad 3,21.

Person Bestéllningar Rader %
A 229 769 23 %
B 247 750 25%
C 116 520 12 %
D 319 1145 31 %
E 90 341 9 %
F 1 1 0%
Tillsammans 1002 3526 100 %

Figur 13. Januari 2011.

Det nya éret borjar med en lite mindre bestéllningsméngd, endast 1002 bestdllningar
som inneholl 3526 rader. I dennna ménad steg effektiviteten for personerna A, B och C,
D hade som vanligt den hogsta effektiviteten medan E och F var minst (person F var

sjukskriven under denna manad). Januari hade ett medeltal pd 3,51 rader per bestéllning.
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Person Bestallningar Rader %
A 260 924 22 %
B 175 594 15 %
c 219 644 18 %
D 325 1209 27 %
E 115 627 10 %
F 95 386 8 %
Tillsammans 1189 4384 100 %

Figur 14. Februari 2011.

Under Februar ménaden steg bestidllningsmangden lite jamfort med Januari, men dock
enda lite ldgre en vad den normala bestdllningsmadngden brukar vara. Tabellen 6ner per-
sonernas effektivitet foljer den normala trenden med person D hdgst uppe pa listan och

F langst ner. I Februari manad gjordes det 1189 bestdllningar som innehdll allt som allt

4384 rader, dessa hade ett medeltal pd 3,68 rader per bestéllning.

Person Bestillningar Rader %
A 72 322 6 %
B 272 972 22 %
C 294 866 23 %
D 371 1113 29 %
E 172 725 14 %
F 81 527 6 %
Tillsammans 1262 4525 100 %

Figur 15. Mars 2011.

Mars 2011 &r den sista manaden som denna rapport bygger pé, under denna manad steg
effektiviteten lite jimfort med Februari. Och effektivets situationen ser lika ut som den
normalt brukar, med undantag att person A endast har 6 % och person E har lite 6kat sin

arbetsinsats. Under denna ménad proccesserades det 1262 bestdllningar som inneholl

4525 rader, medeltalet for rader per bestillning var 3,58.

6 ANALYS

Vad vi kan se ut av detta dr en procentuell fordelning av arbetseffektiviteten bland

plockningen i Spare Parts lagret i fjirde varningen. En effektivitet som utspelar sig pro-
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centuellt samt i siffror som behandlade bestdllningar samt rader per bestéllning. Men
man maste minnas i detta skede att dessa tabeller av arbetseffektivitet inte dr helt svart
vita. De tar inte med plockningstider som kan variera pd produkternas lokalisering, pro-

dukternas art eller om det finns varor i hyllan. Samt att vissa personer har mer specifika

arbetsuppgifter.
Person Bestéllningar Rader %
A 2542 10037 16 %
B 2506 8755 15 %
C 2864 9587 18 %
D 4470 15200 27 %
E 1964 7626 12 %
F 1962 7075 12 %
Tillsammans 16308 58280 100 %

Figur 16. Mars 2010 — Mars 2011.
Helhetssyn over ett drs plockning under tidsperioden Mars 2010 till Mars 2011 ser ut pa

foljande satt. Den Foljer den normala trenden som spelar ut sig pa4 ménaderna under de
vanliga arbets ménaderna, under sommaren ser situationen lite annorlunda ut pa grund
av semestrar och darfor stiger effektivitets siffrorna lite for vissa personer. Men hir
kommer det upp en friga att varfor kan ndgra skdta mer da och efter ndgra personer

kommit tillbaka frdn semestern sé sjunker vissas effektivitets siffror?

Men tillbaka till datat som rapporten givit, person D har gjord den stdrsta méngden, A,
B och C ganska jamt medan personerna E och F ligger ldngst ner pd listan. Under denna
tidsperiod pa ett &r behandlades dessa personer 16308 bestéllningar som tillsammans
inneholl 58280 rader. Som ett medeltal for denna tidsperiod innehdll varje bestillning i

medeltal 3,57 rader.

7 AVSLUTNING

Under processen med att skriva pa detta slutarbete har jag lart mig en stor del nya ter-
mer och teorier med vilka man kan méta och jimfora statistik dver arbets effektivitet,
samt en massa mer ingdende teorier inom dmnet logistik. Samt hur man skall gé till
véga for att f4 ndgot till stdnd och slutfora ett sddant hir projekt. Som exempel att samla
statistik pd ratt sétt samt att tolka detta kvalitativa material till denna kvalitativa fallstu-

die och hitta rdtta och passande teorier som stddpelaren.
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Som skribent av detta slutarbete hoppas jag att alla parter som ldser detta arbete kommer
att dra nytta av det och kunna implementera teorierna samt resultaten till sin egen nytta
och eventuellt utveckla eller ga vidare i forskningen inom detta omrdde. Jag vill tacka
Planmeca Oy, min forman Mika Spoof samt ménga andra personer inom foretaget for
den hjédlp, information och stdd jag blivit given. Ett speciellt tack gér till Heikki Kyosti-
14 President och dgare av Planmeca Group for att han har gett mig mojligheten att géra
arbetet med autentiskt material! Ett stort tack gar ocksa till Arcada for de intressanta och
informationsrika foreldsningar och kurser samt till Siv Relander som varit en utmérkt

handledare 1 skrivandet av detta slutarbete.

7.1 Sammandrag

Detta slutarbete behandlar arbetseffektivitet pa Planmeca Oy’s Spare Parts avdelning,
mer specifikt bland den manuella plockningen i fjdrde varningens lager i Spare Parts
avdelningen i Hertonés bland 6 personer som arbetat under tiden denna dolda observa-
tion gjordes. Som teori till detta arbete anvindes olika blandningar av ABC analys,
marknadsforningsmix mer specifikt 4P placering och mikroplacering, Kaizen, 5S, Tay-
lorism, Total Quality Management, samt diverse teorier om effektivitet. Resultatet av
detta arbete blev klart och lattlast med siffror som procent av den totala arbetsmangden,
mingden bestéllningar samt rader som dessa personer bearbetat under denna tid. Detta

pa manadsvy samt med helhetssyn.

7.2 Egna tankar

De forsta tankarna som kom upp till ytan nér jag borjade skriva detta arbete var att hur
skal jag ndgonsin fa detta arbete klart men nir man kom vél igdng med skrivandet sa var
det inget problem! Bland de viktigaste sakerna som jag lart mig under denna process
kan jag ndmna att soka information samt att implementera de rétta teorierna till den in-
formation jag baserade slutarbetet pa. Samt tdlamod med att s6ka information samt
oversitta teorier fran diverse sprak till svenska, en annan sak var att jag lirde mig mer
om Metodiken. Som bra kan jag ndmna att handledningen fungerade utmaérkt och jag

fick snabbt och smidigt information bade frdn Arcada och Planmeca. Och med att ha
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handledning med bestimda mellanrum sa fungerar min arbetstakt béttre, man is inte
komma tomhént till en handledning. Det déliga var ibland nér man korde fast och moti-
vationen forsvann ibland vid sadana tillfallen, men vad som inte skadar en gor en star-
kare! Som vidare forskning av detta amne skulle det eventuellt gé att rdkna tider for oli-
ka arbetsskeden samt standardisera alla arbetsstationerna och sedan gora en ny forsk-
ning. Eller sedan utveckla denna metod vid behov for att anvéndas i andra avdelningar

pa Planmeca.

42



KALLOR / REFERENCES

Skriftliga kallor:

Alan Bryman & Emma Bell 2003
Foretagsekonomiska forskningsmetoder
ISBN 91-47-07510-4

Patrik Jonsson & Stig-Arne Mattson 2008
Logistik, Laran om effektiva materialfloden
ISBN 978-91-44-04182-7

Kotler & Keller 2006,
Marketing Management 12¢
ISBN 0-13-145757-8

Hatch, Mary Jo 2002
Organisationsteori
91-44-02128-3

Schnoor Pernille
Sammanfattning av Philip Kotler
Marketing Management

ISBN 87-7681-116-6

Elektroniska kallor:

Planmeca Historia. [www]. Hdmtat 22.03.2011
http://www.planmeca.com/en/company/about planmeca/history

Planmeca Intranet. [intranet]. Hamtat 25.05.2011

Tanja Travica, Informationstystnad vid en patvingad fordndring
[www].Hamtat 14.02.2011
http://hh.diva-portal.org/smash/record.jsf?pid=diva2:277313

43



Planmeca. [www]. Himtat 14.02.2011
www.planmeca.com

Wikipedia Dentistry. [www]. Hamtat 16.02.2011
http://en.wikipedia.org/wiki/Dentistry

Finlex 1 [www]. Himtat 10.02.2011
http://www.finlex.fi/fi/laki/ajantasa/2004/20040759

Wikipedia Kaizen [www]. Hamtat 14.02.2011
http://en.wikipedia.org/wiki/Kaizen

Kaizen 1 [www]. Himtat 14.02.2011
http://hem.fyristorg.com/hagren/Exjobb/kap-2.htm

von Bagh-Giinther-Salmenkari [www]. Hamtat 25.02.2011
http://www.logy.fi/haku.php?we _Iv_search O=antero+von+bagh&we from search 0=
1

Wikipedia Frederick Taylor [www]. Himtat 14.02.2011
http://sv.wikipedia.org/wiki/Frederick Taylor

Wikipedia 5S [www]. Himtat 14.02.2011
http://sv.wikipedia.org/wiki/5S

Wikipedia HRM [www]. Hamtat 12.05.2011
http://en.wikipedia.org/wiki/Human_resource_management

Wikipedia HR [www]. Hamtat 12.05.2011
http://en.wikipedia.org/wiki/Human_resources

44



BILAGOR / APPENDICES



