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Pharmadule-Emtunga behdver uppritta en processkartliggning
med tydliga gridnsdragningar och fordelningar av olika
ansvarsomraden da det rdder en avsaknad av en siadan
kartlaggning. Det centrala problemet for detta projekt ar att
processkartligga Pharmadule-Emtungas produktion.

Detta arbete syftar till att processkartligga produktionen som ett
led 1 foretagets ISO 9001:2000 certifieringsarbete. Arbetet skall
utgora en bas for foretaget sd att de enklare skall kunna identifiera
problem och tranga sektorer i produktionen.

Dé denna processkartliggning dr en studie av hela Pharmadule-
Emtungas produktionsavdelning medfor detta att systemteoretisk
vetenskapsteori tillimpas. Fokus lades pa en kvalitativ
problemldsningsmetod med vissa inslag av kvantitativ metodik, da
resultatet skall forklara och beskriva hur hela produktionssystemet
ar strukturerat. Denna rapport tar avstamp i1 induktionen. En
verklighet skall beskrivas med hjélp av existerande processteorier
och modeller. For att kunna uppfylla Pharmadule-Emtungas krav
och behov har dock de teoretiska modellerna och teorierna
anpassats efter dessa krav. Detta har lett till att ett abduktivt
angreppssétt har anvénts.

Processkartldggningen 1 detta projekt kommer att underldtta for
Pharmadule-Emtunga att bli en mer integrerad organisation med
kontrollerbara och métbara processer och aktiviteter. Skulle
problem uppstd i produktionen kan Pharmadule-Emtunga med
kartan som bas identifiera vad som bor dndras och forbéttras.
Denna utveckling av foretaget &r nddviandig om man vill ligga
steget fore sina konkurrenter eftersom kundens krav pd kvalitet
och stindiga forbattringar hela tiden okar.

process, aktivitet, kund, objekt in och objekt ut
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1. Inledning

1. INLEDNING

Detta kapitel syftar till att ge ldsaren en bakgrund till varfor rapporten skrivs samt vilken
malgrupp den riktar sig till. Avslutningsvis ges en kortare foretagspresentation.

1.1 Bakgrund

Detta examensarbete utfordes hos Pharmadule-Emtunga AB pa deras huvudkontor i Vara
samt vid produktionsanldggningen i Arendal, Goteborg under handledning av Mats Johnsson
pa avdelningen for forpackningslogistik pd LTH. Projektets mal &r att ge grundldggande och
fordjupande kunskaper 1 d&mnet processorientering samt att processkartligga Pharmadule-
Emtungas produktion.

Grundtankarna inom processorientering ar att hela tiden uppritthdlla en hog grad av
kundfokus, oavsett om det 4r en extern eller en intern kund.' En process ir en kedja av
aktiviteter som i ett dterkommande flode skapar virde for en kund.” Varje aktivitet skall
tillfora viarde for kund annars bor den tas bort ur processen. Processdgaren dr den person som
ansvarar for att processen ar bade effektiv och andamélsenlig.’” Han kan #ven ha ansvar for
flera processer samt de underliggande delprocesserna. Pa detta sitt undviks suboptimeringar
eftersom procességaren har ett helhetsansvar for flodet genom huvudprocessen.

1.2 Problemformulering

Phamdule-Emtungas hoga tillvixttakt de senaste aren har lett till att produktionen okat
lavinartat och dirfor har ett behov av en tydlig kartliggning uppstatt, detta for att kunna
kontrollera och maéta foretagets verksamhet samt bibehdlla en hog kontinuerlig tillvéxt.
Foretaget behdver uppritta en processkartliggning med tydliga grinsdragningar och
fordelningar av olika ansvarsomraden dé det rdder en avsaknad av en sadan kartldggning. Det
centrala problemet for detta projekt dr att processkartligga delar av foretaget.

1.3 Syfte

Detta arbete syftar till att processkartligga produktionen som ett led i foretagets ISO
9001:2000 certifieringsarbete. Mélet &r att forst identifiera de processer och aktiviteter som
existerar och sedan ldanka dessa i en processkarta for att ge en klar och tydlig bild av foretagets
produktion. Arbetet skall utgora en bas for foretaget sd att de enklare skall kunna identifiera
problem och trdnga sektorer i produktionen.

1.4 Avgriansningar

Att processkartldgga en hel verksamhet dr ett extremt omfattande projekt. Déarfor kommer vart
arbete att avgrdnsas till Phamdule-Emtungas produktionsanlédggningar i Arendal, Goteborg

' Rentzhog, O., (1998): Processorientering, .26
> Ibid. 5.30
*Ibid. 5.73
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och Emtunga, Vara. Vidare kommer inte produktionsanldggningen i Partille att kartliggas da
det i dagslaget inte finns ndgot beslut pa i vilken utstrickning denna anldggning skall
anvéndas.

Division FlexEnclosures kommer inte att kartliggas, d4 denna verksamhet skiljer sig fran den
ovriga verksamheten.

Processkartldggningen kommer att koncentreras till de kritiska omradena i produktionen som
kan ge upphov till eventuella halt i produktionen. Det &r inte enbart den fysiska produktionen
som kommer att kartliggas utan dven de planeringsprocesser som foranleder den faktiska
produktionen.

Examensarbetet tar inte hinsyn till ndgra ekonomiska aspekter. Dock har arbetet en
ekonomisk betydelse for hela fOretaget eftersom processkartan skall utgéra en bas for
forbéttringar.

Ytterligare begransningar i arbete dr den niva vi valt pd var processkartliggning. Med detta
menas djupet pa kartan, da varje aktivitet i princip kan omformas till en delprocess
innehallande ett mer detaljerat nétverk av aktiviteter.

1.5 Mélgrupp

Denna rapport riktar sig framst till ledningen och produktionsavdelningen pa Pharmadule-
Emtunga och avdelningen for forpackningslogistik pa LTH. Ytterligare mélgrupp for detta
arbete dr studenter med goda kunskaper inom @mnena processorientering och internlogistik.

1.6 Foretagspresentation av Pharmadule-Emtunga

Pharmadule-Emtunga &r ett virldsledande foretag inom tillverkning av moduléra
anldggningar. Foretaget r indelat i tre divisioner.

* Emtunga
=  Pharmadule
=  FlexEnclosure

Emtunga grundades 1945 av Bertil Gustavsson. Emtunga bygger bostadsmoduler och
tekniska moduler at offshore-riggar inom gas- och oljeindustrin. Emtunga har sedan 1974
verkat inom detta omrade.

1986 grundades Pharmadule, denna division forser ldkemedels- och bioteknikindustrin med
kundunika hégteknologiska modulanldggningar for tillverkning av lakemedel.

FlexEnclosure bildades 2001. De producerar i huvudsak shelters for telekomindustrin samt
enclosures for mikroturbiner. FlexEnclosures marknad ar avgrinsad till Sverige dock finns
planer for en marknadsexpansion.
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2001 skedde en fusion av Pharmadule och Emtunga. Foretaget har kontor 1 Nacka, Emtunga,
Vara och Goteborg dessutom finns forsédljningskontor i bdde USA och Norge.
Produktionsanldggningarna dr beldgna i Emtunga, Géteborg och Partille.

Figur 1. Héogra bilden visar riggen “South Arne” i Nordsjon med tillhorande modulira bostadsanldggning.
Vinstra bilden visar en modultillverkad likemedelsfabrik i Indianapolis, USA.

Pharmadule-Emtunga hade 2001 en omséttning pa 900 miljoner kronor, varav 90 % utgjordes
av export, och cirka 450 anstéllda. Néstfoljande ar dubblade foretaget omséttningen till nidstan
2 miljarder kronor och anstdller for tillfdllet drygt 500 men sysselsétter cirka 1000 personer
via underentreprendrer. Foretaget dr inne 1 en expansiv fas och rdknar med att omséittningen
skall 6ka. For att kommentera ldget for Pharmadule-Emtunga citeras foretagets vd Tomas
Wingberg:

— Vi kan bli hur stora som helst och gammal hederlig svensk kvalitet gillas ute i virlden.*

Pharmadule-Emtungas koncept &r att bygga enligt modulprincipen. En fardig
lakemedelsfabrik bestdr av ett antal moduler, upp till 200, som alla byggts och inretts
individuellt. Modulerna stills upp i Sverige, hédr fogas processutrustningen ihop som finns i
modulerna. Hela systemet testas sedan. Fabriken delas sedan i modulskarvarna och modulerna
transporteras till “’site”. P& site” monteras sedan alla moduler ihop, da processutrustningen ar

testad dr det i princip bara att kora igang produktionen av likemedel.

Bostadsanldggningarna till olje- och gasplattformarna byggs dven de enligt modulprincip.
Oftast byggs hela bostadsanldggningen (Singellyft) ihop 1 Sverige. Anldggningen
transporteras sedan till plattformen for att i ett enda lyft sdttas pa plats.

Da Pharmadule-Emtungas produkter ar sd stora och tar cirka 1-2 ar att producera sd arbetar
man pa projektbasis.

* Goteborgs-Posten, 2002-06-20
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2. METOD

1 detta kapitel redogér vi for vilka vetenskapsteorier, metoder och ansatser som anvinds for
att angripa problemstdllningen i detta arbete.

2.1 Vetenskapsteorier

Vetenskapsteorier kan ses som den kunskapsuppfattning och forskningsinriktning som
forskaren utgar ifrdn vid en vetenskaplig undersokning. Det finns tre framtrddande
grundtankar inom vetenskapsteorin, de ar positivismen, systemteorin och hermeneutiken.

2.1.1 Positivismen

Positivism dr den vetenskapsteori som &r ndrmast knuten till naturvetenskapen. Ett
positivistsikt synsitt kinnetecknas av att en vetenskaplig teori endast kan provas och bevisas
med empiriska fakta. Vidare skall uppskattningar och beddomningar kunna erséttas av métbara
experiment, ett sd kallat orsak-verkan samband soks. Forskaren skall inte péverkas av
ickevetenskapliga virderingar, som kénslor, religion, politik etc., med andra ord han skall
vara helt objektiv. Med ett positivistiskt angreppssétt studeras varje enskilt objekt ingadende
vilket kan leda till en missvisande helhetsbild.’

2.1.2 Systemteori

Ett system definieras utav att en grupp av objekt interagerar for att skapa en helhet. Flera
system kan i sin tur bygga upp ett storre system, ddr varje system har sina specifika
egenskaper. Inom systemteorin studeras olika objektfloden mellan systemet och dess
omgivning. Framfor allt belyses systemets funktion och dess avgrinsningar mot omvérlden.
Inom systemteorin studeras dven hur systemet dndras med tiden. Jimvikt, instabilitet och
cykliska forlopp ar viktiga termer att ta hinsyn till da systemet fordndras och aldras. Vid en
systemteoretisk analys ar det viktigt att kunna kontrollera vixelverkan mellan de olika delarna
samt att beakta de olika regelverk som systemet dr uppbyggt av. Detta for att bibehélla
systemets onskvirda funktioner. Inom denna vetenskapsteori brukar det sdgas att helheten ar
mer 4n summan av delarna.’

2.1.3 Hermeneutiken

Ordet hermeneutik kan Gversdttas med tolkningsldra. Teorier och hypoteser om bibel- och
annan texttolkning ligger som grund for denna vetenskapsteori. Hermeneutik ses ofta som en
motpol till positivismen. Inom hermeneutiken ligger fokus pa tolkandet av inneboérden i
texter, symboler, handlingar och upplevelser. Kontroverser mellan del och helhet dr av
intresse, da tolkandet av en ny del kan innebdra en forindring av helhetsbilden.
Hermeneutiken kan 4ven ses som en allmin ldra om kommunikation och forstaelse.’

> Wallén, G, (1996): Vetenskapsteori och forskningsmetodik, s.26 ff.
®Ibid. 5.28 ff
"1bid. .33 ff
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2.1.4 Val av vetenskapsteori

D& denna processkartliggning & en studie av hela Pharmadule-Emtungas
produktionsavdelning medfor detta att systemteoretisk vetenskapsteori tillimpas. 1 en
processkartliggning studeras de processer och aktiviteter som bygger upp helheten. Fokus
ligger pa hur hela processkartan ser ut och ar uppbyggd. Inom processkartliggning ar det av
yttersta vikt att forstd hur de olika processerna &r sammanlidnkade och vilka avgransningar
som finns mellan dessa, detta dr forenligt med systemteorin.

2.2 Metodalternativ

Vid ett examensarbete av detta slag stélls man infor frdgan och valet av metod. Hur kan man
sdkerstilla att problemet undersoks pé ett korrekt sitt 1 forhallande till frigestéllningen? Valet
av metod kan bli avgorande for kvalitén pa undersokningen och dess resultat. Det ar darfor av
yttersta vikt att en vetenskaplig rapport av detta slag bygger pa ett klart och tydlig metodval.
Nedan ges en beskrivning av kvalitativ och kvantitativ metod for att sedan diskutera valet av
metod for detta projekt och de konsekvenser som det medfort.

2.2.1 Kvantitativ metod

En kvantitativ forskningsmetod kénnetecknas av systematiska och strukturerade
observationer® av omvirlden. Generella principer och hypoteser tas sedan fram, hypoteserna
testas 1 verklighetsrelaterade experiment for att prova och bedoma deras kvalitet.

Vid en undersdkning med kvantitativ metod finns en jag-det-relation mellan forskaren och
undersokningsobjektet. Forskaren observerar fenomenet utifrdn utan paverkan pa resultatet.
Vidare soks mingder utav variabler av oberoende karaktir for att skapa en bild av det
gemensamma och generella héndelseforloppet. Utmirkande drag for en kvantitativ
undersokning ar den skall vara av beskrivande och forklarande karaktir.”

Vanliga kvantitativa undersdkningar &r statistiska undersokningar dir man samlar in miangder
av variabler och soker efter matematiska modeller som ger en bild av det man undersokt.

Kvantitativt perspektiv Kvalitativt perspektiv

Individ Omvirld
Individ

Figur 2. Det kvantitativa och det kvalitativa perspektivet

8 Holme, I & Solvang, B, (1997): Forskningsmetodik — Om kvalitativa och kvantitativa metoder, s. 78
9 .
Ibid.
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2.2.2 Kvalitativ metod

Kvalitativ metod priglas av flexibilitet och nérhet till testobjektet. Man sdker efter
sammanhang och strukturer samt intresserar sig ofta for det som é&r avskiljande och sireget.
Till skillnad fran den kvantitativa metoden sdker man, enligt kvalitativ metod, mycket
information fran farre aktorer. Undersokningarna karaktiriseras oftast av ett ostrukturerat och
informellt tillvigagangssitt vid insamlandet av informationen. '’

Vid en kvalitativ forskningsmetod efterstravas framforallt en 6kad forstaelse for det som skall
undersokas och testas, detta for att skapa en helhetsbild av situationen. Nar man arbetar efter
kvalitativ metod &r det dnskvirt att man ar en del av den omvérld som man skall undersoka.

Ett bra exempel pa en kvalitativ undersdkning dr om man studerar ett slutet ekosystem. Man
studerar hur de olika aktorerna i systemet paverkar varandra samt hur denna interaktion
paverkar hela systemet.

2.2.3 Val av metod

For att kunna utforma en processkarta innehdllande tydliga grinsdragningar och vl
definierade ansvarsomraden krdvs en nérhet till undersékningsobjektet. Vidare dr det dven av
yttersta vikt att fi undersokningsobjekten, 1 detta fall de olika produktionsdisciplinerna hos
Pharmadule-Emtunga, att kdnna sig delaktiga i undersokningen. Detta skapar ett fortroende
mellan fOretaget och undersokarna vilket medfor att den insamlade information &r vl
forankrad 1 den verkligheten som skall beskrivas. Med hénsyn till detta lades fokus pa en
kvalitativ problemldsningsmetod med vissa inslag av kvantitativ metodik, d& resultatet skall
forklara och beskriva hur hela produktionssystemet &r strukturerat.

Insamlandet av underlaget till denna rapport har skett via ostrukturerade intervjuer ute pd de
olika produktionsavdelningarna. Intervjuobjekten gavs friheten att med egna ord redogora for
hur verksamheten fungerar.

Ett rent kvantitativt tillvdgagangssatt har inte varit tillimpbart vid insamlandet av information,
da visentlig information endast innehas av ett fatal nyckelaktorer. Det har ocksa varit viktigt
att inte 14sa intervjuobjekten till specifika svarsalternativ. Detta hade givit en felaktig bild, d&
vi inte intresserar oss for det generella och genomsnittliga forloppet utan for helhetsbilden
innehéllande eventuella avvikande fenomen.

Vissa inslag av kvantitativ metodik finns. Detta avser det tillvigagangssitt som vi anvint oss
av vid skapandet av processkartan. Vi har enligt kvantitativ metod tagit fram en forsta
processkarta for att sedan testa den mot den verkliga produktionen for att prova dess kvalitet.

2.3 Ansats

Vid en undersokning av detta slag dr det viktigt att vid ett tidigt skede vélja ansats
(angreppssitt). Ansatsen beskriver hur det empiriska utfallet bearbetas. Det finns tre klassiska
vetenskapsansatser. Den induktiva ansatsen tar sitt avsprang i verkligheten. Med hjilp av

19 1hid.
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insamlad data skapas modeller och teorier for att beskriva verkligheten. Man brukar tala om
uppticktens vig''. Vid deduktiv ansats appliceras existerande teorier och modeller pa
verkligheten for att bevisa dem. Deduktiv ansats kallas ibland for bevisandets vig.'?

Abduktion dr en ansats som ligger mitt emellan induktiv och deduktiv ansats. Med hjélp av
den undersokta verkligheten utvecklas de existerande modellerna och teorierna. Denna ansats
vandrar séledes mellan teori och empiri.

Denna rapport tar avstamp i induktionen. En verklighet skall beskrivas med hjdlp av
existerande processteorier och modeller. For att kunna uppfylla Pharmadule-Emtungas krav
och behov har dock de teoretiska modellerna och teorierna anpassats efter dessa krav. Detta
har lett till att ett abduktivt angreppssitt har anvints for att kunna l6sa problemstillningen
utan att lasa sig till de teorier och modeller som finns.

2.4 Validitet och reliabilitet

Validitet och reliabilitet dr tva olika trovérdighetsmatt for en undersdkning. Validitet dr ett

méitt pa att man méter det man vill mita eller undersoka. Hog reliabilitet innebdr att

sanningshalten i1 den insamlade informationen ar hog och att resultatet av undersékningen ar
T

palitligt.

Da detta framst dr en kvalitativ studie baserad pa intervjuer med nyckelaktérer medfor detta
att informationen som rapporten bygger pad har en hog validitet och reliabilitet. Ytterligare
anledningar till den hoga pélitligheten ar att projektet utforts tillsammans med och pa den
avdelning som kartlagts. Vidare stirks trovdrdigheten av den vixelverkan som skett mellan
oss och undersokningsobjekten dér resultaten fatt vixa fram under en liangre period. Detta
skapar en mer nyanserad bild som inte bygger pa forhastade slutsatser.

Intervjuerna som vi gjort med personalen pa Pharmadule-Emtunga kan dock vara prédglade av
deras synsitt i alltfor hog utstrickning och kan da forsdmra pélitligheten. Men eftersom vi
haft mdjligheten att sjélva vélja vilka vi ville intervjua samt det faktum att vi intervjuat flera
olika personer, med olika ansvarsomraden inom foretaget, Okar palitligheten av
undersokningen. Vi har &dven stdllt samma fragor till olika personer vilket ocksd Okar
trovardigheten pa undersokningen.

Den aspekt som framforallt kan forsdmra validiteten hérror fran de val av intervjuobjekt som
vi gjort. Det dr mojligt att vérdefulla kéllor undsluppit oss till foljd av begrinsade
forkunskaper inom vissa teoriomradden. Vidare krdvs, for en hog reliabilitet, att
intervjuobjekten dr lojala mot foretaget for att undvika ett felaktigt informationsutbyte. Den
foretagskultur som rdder, upplever vi som mycket god vilket enligt oss medfor lojala
medarbetare.

" bid., s.51
12 Ibid.
B Ibid., 5.94
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2.5 Tillvigagangssitt

Examensarbetet startades med att vi nirvarade vid ett "Kick-Off’-méte i Skovde den 22
januari 2003. Introduktionsmdtet gav oss en forsta Overgripande bild av hur foretaget
fungerade. Vid detta mote presenterades foretagets syfte och mal med att processkartlagga sin
verksamhet. Teorier om processorientering behandlades for att skapa en grundlidggande
kunskap for den fortsatta kartliggningen. For att mojliggéra skapandet av en helhet
definierades kartliggningens djup och niva, detta for att minimera nivaskillnader vid
sammanlidnkandet av de olika processerna. Nedan redogors for tillvigagingssittets olika
faser.

Defirnera Fésharad Analys &
desizn

Figur 3. Tillvdgagangsdttprocessen
2.5.1 Definiera

For att skapa oss en mer detaljerad forstdelse av produktionen guidades vi genom
produktionsverksamheten i Emtunga. Vilket ledde till att vi kunde definiera de delprocesser
som ingér i1 produktionsprocessen samt de tillhorande delprocessdgarna.

Tyvirr kunde vi inte arbeta med den mjukvara (QualiWare) som foretagets hela processkarta
skall redovisas i, di licenserna for denna mjukvara ar dyr. Tillsammans med den externa
konsulten var vi darfor tvungna att utveckla en struktur for det arbetsdokument som anvints
under processkartliggningens ging. Mjukvaran som anvénts for detta arbetsdokument &r
Microsoft PowerPoint. PowerPoint gav oss mdjligheten att hyperlédnka olika processbilders
nivéer till varandra samt de olika specifikationerna for processerna och aktiviteterna.

2.5.2 Forbered

D& vi vid borjan av detta examensarbete inte hade nagra bredare kunskaper inom
processorientering genomfordes en litteratursokning dédr vi fastnade for Rentzhogs bok
”Processorientering”. Denna bok innehdll grundlidggande teorier och modeller som ldmpade
sig vl for detta arbete. Ytterligare ett par bocker har anvénts for att 6ka véra kunskaper inom
dmnet. Bearbetningen av detta material paborjades 1 denna fas och har sedan fortsatt genom
hela arbetet.

P& ett flertal samordningsmoéten med processidgarna klargjordes ansvarsfordelningar
processerna emellan. Vid foljande mdten, under forberedelsefasen, bekriftades granssnitten
mellan de olika huvudprocesserna. Aven processkartans gemensamma djup och nivé
definierades i denna fas.

2.5.3 Analys och design

Nu borjade det verkliga arbetet. Hur skulle alla processer och delprocesser se ut? Hur skulle
alla processer och aktiviteter linkas? Vem ansvarar for vilka processer respektive aktiviteter?
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Fragorna var minga och vi visste inte riktigt var vi skulle borja. Vi kastade oss rakt ut i
produktionen och bdrjade intervjua. Ur resultatet fran de inledande intervjuerna skapades en
forsta bild av produktionen. Denna bild gav oss en omfattande problem- och frigelista som
anvindes vid de efterfoljande intervjuerna. Intervjuerna har varit av informell och
ostrukturerad karaktir. Resultatet av dessa intervjuer har dokumenterats i en processkarta.
Vidare har denna karta legat som grund for de atskilliga aterintervjuer som utforts. Detta
tillvagagéngssitt har da lett till en iterering av processkartan for att sdkerstilla resultatet.
Slutliga godkinnandet av delprocesserna har skett via delprocessdgaren och
huvudprocessédgaren. Nedanstadende bild visar intervjuprocessen.

drprocess-
kartan fiwdiz
och godkind?
Blank Intervy Fimdy
™ Lmcess- F > s I pn:u:fss- >
katta * | lasta
Hey

Figur 4. Intervjuprocessen

Vi har haft fritt tilltrdde till produktionsomradet och déarfér kunnat observera
produktionsflodena med egna 6gon. Detta har varit ett bra komplement till intervjuerna.
Under arbetets gang har nya fragor och problem dykt upp hela tiden. Resultatet av detta ar att
processkartan blivit mer detaljerad och innehdllsrik. Dérfor har processkartan ritats om
flertalet génger for att slutligen &ven innehélla processernas och aktiviteternas styrande
dokument. Exempel pa dessa dokument &r kvalitets-, arbetsmiljo- och sidkerhetshandbdcker.

Under projektets gang har vi dven haft ett ndra samarbete med de Ovriga delar inom
Pharmadule-Emtunga som kartlagts for att forvissa oss om att vi lag pd samma nivé dé detta
kravs for sammanldnkandet av processerna.

2.6 Analysmodell

Med hjélp av teori och de krav Pharmadule-Emtunga stéllt pd processkartliggningen har vi
arbetat fram en analysmodell som senare anvints i analysen. Den teoretiska modell som
tillimpats innehaller de klassiska symbolerna inom processkartliggning. Pharmadule-
Emtungas krav och behov har haft inverkan pé& utformningen och innehallet 1 de
specifikationer som medfdljer varje process och aktivitet. Kraven som Pharmadule-Emtunga
listade som grundregler for processritning var foljande:

* Varje bild skall ha en Processdgare

» Varje aktivitet skall ha en utforare

» Identifiera vad som verkligen startar processen

= Identifiera 6vriga leveranser som pdverkar processerna eller aktiviteterna
* Anpassa detaljnivin efter behov

= Rita inte ut sjdlvklara saker, varje symbol skall tillféra varde till bilden

* Undvik val, om mojligt
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Nedan visas och forklaras den analysmodell, i PowerPoint, som vi anvdnt oss av vid
processkartlaggningen for att skildra de olika nivderna och uppfylla Pharmadule-Emtungas
krav.

2.6.1 Processniva

Lank till startsida
Link till processpecifikation for den process, en nivad hdgre, som
innehaller bade process A och process B. Se bilaga I.

Ohjekt Tt
Chielt In

Figur 5. Bilden visar en process spfn bestar utav process A och process B samt de objekt in respektive ut som
startar och avslutar processen.,

Lank till delprocesser och aktiviteter som bygger upp process A, exempelvis till
aktivitetsnivan i kapitel 2.6.2.

10
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2.6.2 Aktivitetsniva
Lank for att gd upp en niva i kartlaggningen
Lank till startsida

Link till processpecifikation for den process, en nivd hogre, som
innehéller bade aktivitet A, B och C. Se bilaga I.

Leverans in som kan starta aktivitet A. Fortydligas i
processpecifikationen. Se bilaga .

Rl v/

Alctrotet A

=

Wal?

Ohjaktin

¥

Altivitet B Alctivitet C | > =>
=

Ohjelktut

Figur 6. Bilden visar en process som dr uppbyggd\av aktiviteterna A, B respektive C.

Fragestéllning som viljer vilket vdg som

skall tas 1 process- och aktivitetsflodet.
Lank till aktivitetsspecifikationen for
aktivitet B. Se bilaga II.

2.7 Kill- och sjalvkritik
2.7.1 Primdrdata

Det flertalet intervjuer vi utfort med olika personer inom Pharmadule-Emtungas
produktionsverksamhet utgor basen for de primira kéllor som anvénds i denna rapport. Andra
primdra kéllor som anvinds &r foretagets egna handbdcker som projekthandbok,
miljohandbok etc. Priméra kdllor av detta slag tenderar ofta att bli subjektiva och enbart
belysa de positiva och vidlmaende delarna i systemet. Eftersom ett av foretagets mal med detta
projekt dr att fa en bild av produktionen, som skall kunna utgéra en bas med mojligheter for
standiga forbattringar, har dven negativa aspekter lyfts fram. Detta eliminerar den subjektiva
bedomningen till viss del. For att bilden av Pharmadule-Emtunga skulle bli s& objektiv och

11
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korrekt som mdjligt har personer med olika befattningar inom samma omréde intervjuats. All
data och information har kritiskt granskats och bearbetats for att sidkerstdlla processkartans
trovardighet.

2.7.2 Sekunddrdata

Sekundérdatan 1 detta projekt bestar av de vetenskapliga bocker inom dmnesomradet som
anvints. Ytterligare sekundért informationsmaterial har mottagits frdn den externa konsult
som foretaget anvént sig av for att leda och koordinera hela processkartliggningsprojektet. De
teorier och modeller som anvénts fran detta material har till viss del omarbetats och
modifierats. D4 detta 4r var egen tolkning av teorier och modeller foreligger en risk for
subjektiv bedomning.

2.7.3 Sjdlvkritik

Vid ett uppliagg av detta slag, da analysen till stor del bygger pé intervjuer med personer inom
organisationen, foreligger det en klar risk for subjektiv bedomning. Dock dr dessa de enda
relevanta intervjuobjekten eftersom ingen annan besitter kunskap om hur produktionen sker.
Eftersom vi fran borjan har befunnit oss mitt i organisationen finns mdjligheten att vi praglats
av foretagskulturen.

12
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3. TEORI

Detta kapitel beskriver grunderna i processorientering samt de delar som den dr uppbyggd
av. Kapitlet ger dven en kort beskrivning av kvalitetssystemet ISO 9001 :2000.

3.1 Processorientering

— En process dr en serie aktiviteter som upprepas i tiden. Den transformerar vissa resurser
till resultat som skall tillfredstilla processens kunder med sd liten resurséitgdng som mojligt.”*

Att fokusera pa processer innebdr att uppmérksamheten forskjuts frin de fardiga resultaten
(produkter och tjénster) och fokus ldggs istdllet pa de aktivitetskedjor som formar resultaten.
Syftet ar alltsd att inte fokusera pa vem som gor vad utan att koncentrera sig pa hur man
skapar resultatet. I en processorganisation arbetar man hela tiden med syftet att skapa
mervarde for kunden, oavsett om det ar en intern eller en extern kund. Med vél definierade
processer skapas fOrutséttningar for kundorientering bland medarbetarna, vilket minskar
behovet av styrning och samordning frén chefer. '

Traditionellt fokus Fokus med processorientering

] [EA] b= | = [=] B ()

Figur 7. Bilden visar fokus i funktionsorganisation respektive processorganisation

Bilden illustrerar att i en funktionsorganisation tenderar avdelningarnas fokus vara att arbeta
mot toppen 1 organisationen. Man arbetar ofta sa att cheferna skall bli s& n6jda som mojligt.
Vilket kan leda till att kundfokus tappas om inte cheferna dr extremt bra pé att koordinera
arbetet mellan avdelningarna. I en processorganisation med vél definierade processer viands
fokus istdllet mot kunden. Det krdavs d& mindre kontroll och styrning av processidgarna (f.d.
avdelningschefer), som istillet kan fokusera pa att uppdatera processerna sd att kundfokus
inte forloras.

'* Bergman, B & Klefsjo, B, (1995): Kvalitet, s.31
1> Rentzhog, O, (1998): Processorientering, s.9 ff.
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3.1.1 Kunden

Leverantir Frocess Fand

—rermep—{ ]

Figur 8. Kunden

; . . 16
— Kunder dr alla de som processen skapar virde for.

Det dr kundens behov som ger processerna existensberéttigande. Utan kundens behov behdvs
inte processerna. Kunden &r alltsd den viktigaste byggstenen inom processorientering. Forst
maste man identifiera de kunder som finns. Vilka dr det vi vill skapa vérde at? En kund
behover inte enbart var den som tar emot resultatet av en process. Exempelvis inom vérden,
visst dr patienten kund men dven patientens familj kan ses som kund dé& de faktiskt drar nytta
av vardprocessen. Nar kunderna vil dr identifierade géller det att forstd kundernas verkliga
behov sa att processerna kan formas pa ett korrekt sétt. Troligtvis racker det inte med att bara
frdga kunden vad han vill ha, utan for att basta resultat skall uppnés krévs att kunden, 1 den
mén det dr mojligt, samverkar i vid formningen av processerna. Man skall dock alltid strédva
efter att finna kreativa 16sningar som ar sddana att samtliga parter vinner pa dem, sé kallade
“win-win-situations”.'” Man antar alltsi ett kundperspektiv di man betraktar sin egen
verksamhet.

3.1.2 Objekt ut

Leverantir Frocess Eund

Figur 9. Objekt ut

Objekt ut dr det resultat som processen levererar. Detta resultat skall stimma 6verens med
kunden krav och behov. Det kommer alltid att finnas ndgon form av variation i bade
processen och det som kommer in i processen (objekt in), vilket leder till att &ven objekt ut
kommer att variera. Tanken &r att genom minskade variationer i processen och objekt in sé
kommer kunden att mottaga samma resultat varje gdng. Ett exempel pa objekt ut som ér i stort
sett identiskt oavsett var man befinner sig i vérlden d&r en McDonaldshamburgare. En
hamburgare fran McDonalds ser likadan ut och smakar pa samma sétt virlden 6ver. Man har
vil definierade processer och strikta krav pa objekt in vilka levererar ett standardiserat objekt
ut. Observera dven att objekt ut inte behdver vara en fysisk produkt utan mycket vil kan vara
en tjinst eller ett beslut.'®

'® Rentzhog, O (1998): Processorientering, s. 89
' Bergman, B & Klefsjo, B (1995): Kvalitet, .20
'8 Rentzhog, O (1998): Processorientering, s. 27 ff.
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3.1.3 Objekt in

Leverantir Frocess Eund

Figur 10. Objekt in

Objekt in dr de objekt som skall transformeras av processen. Kunden stéller i minga fall krav
pa objekt in for att forsdkra sig om att onskvart material anvinds i forddlingsprocesserna.
Aven processen stiller krav pa objekt in, med ett felaktigt objekt in kan processen kanske inte
leverera ett objekt ut. Objekt in behover heller inte nddvéndigtvis vara ett fysiskt objekt utan
kan mycket vil var en idé till en produktutvecklingsprocess.'’

3.1.4 Leverantor

Leverantir Frocess Eund

Figur 11. Leverantor

Leverantdr dr den organisation eller process som levererar objekt in till processen. Det kan
vara en extern leverantor, exempelvis stalleverantoren till Pharmadule-Emtunga. Den interna
leverantoren kan vara den process som levererar ett objekt till en annan process. Traditionell
brukar foretag ha vil etablerade relationer till de externa leverantdrerna. Det forekommer ofta
bra aterkopplingar mellan extern leverantér och kund. Detta ar viktigt da en felaktig leverans
(objekt in) inte dr onskvért. Ofta negligeras dock de interna leverantorsrelationerna, vilket kan
leda till storningar i processflodet. 2

3.1.4 Processen

Leverantir Frocess Eund

Figur 12. Process

Begreppet process kommer fran latinets “processus” som ungefir betyder “gé framat”.*' Det
ar processen som forddlar objekt in, enligt kundkrav, till objekt ut. Processen bestar i sin tur
av en mingd aktiviteter. Det dr alltsd flodet genom dessa aktiviteter som utgdr processen.
Ibland forvixlas begreppet process med projekt. Detta kan klargoras genom foljande exempel.
Antag att jarnvdgsnitet mellan punkt A och B utgdrs av processen. Loket som kor i detta nét
fran punkt A till B ar da projektet. Det kan finnas manga végar att vilja men slutdestinationen
B uppfyller kunden 6nskemal oavsett tidigare véigval.

' Rentzhog, O (1998): Processorientering, s. 28
> Tbid.
! Bergman, B & Klefsjo, B (1995): Kvalitet, s.344
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Det finns olika grupper av processer. Man brukar tala om operativa processer, stodprocesser
samt ledningsprocesser. De operativa processerna dr de processer som forddlar objekt in till
objekt ut enligt kundens behov. Produktionsprocesser dr exempel pd en operativ process.
Stodprocesser diaremot har till uppgift att tillhandahélla de operativa processerna med resurser
sd att de kan fungera. Exempelvis ett foretags IT-avdelning 4r en stddprocess.
Ledningsprocessen har som uppgift att besluta om organisationens mal och strategier, till
exempel strategisk planering.”

Det existerar dven olika typer av processer, Huvudprocesser, processer och delprocesser.”
Huvudprocesser ar de overgripande processerna for ett foretag. Huvudprocesserna brukar
utgdra de processer som pd den mest Overgripande nivan beskriver foretagets verksamhet.
Huvudprocesserna bor inte vara fler dn fyra fem stycken dd den mest Overgripande
processkartan inte skall vara allt for komplex utan endast ta upp foretagets kdrnverksamhet.
IKEA har fyra huvudprocesser fanga upp behov, utveckla sortiment, géra varor tillgdngliga
samt virda koplusten.” Huvudprocessen ir i sin tur uppbyggd av ett flertal processer. Som i
sin tur dr uppbyggda av delprocesser, som bestar av aktiviteter.

Varje process, huvudprocess som delprocess, har en processigare. Processidgarens roll ar att
ansvar for att processen som helhet dr effektiv och dndamélsenligt.”” Detta innebir att
processerna maste kunna métas for att processdgaren skall kunna avgoéra vad som &r
dndamélsenligt. Darfor dr det viktigt att det sker stindiga erfarenhetsaterforingar av
processens métvarden da processdgaren dr den person som har befogenhet att &ndra i
processens bestdndsdelar. Processidgarens huvuduppgift dr alltsd att arbeta med stindiga
forbattringar 1 processen.

3.1.5 Aktiviteter

Levwerantdr Process Eund

Figur 13. Aktivteter

Aktiviteterna dr de minsta bestdndsdelarna som bygger upp en process. Det dr i1 aktiviteterna
som sjdlva arbetsuppgifterna utfors. Om en aktivitet innehéller ménga arbetsuppgifter bor den
goras om till en delprocess med de olika arbetsuppgifterna som aktiviteter istdllet. Endast de
aktiviteter som tillfor virde bor vara med i1 en processorientering. Tillfor de inget véarde ar de
troligtvis en kostnad som bor elimineras snarast.

* Ibid. 5.346

> Bruzelius, L & Skirvad, P-H (2000): Integrerad organisationsléra s.240
** Bruzelius, L & Skirvad, P-H (2000): Integrerad organisationsléra s.240
* Rentzhog, O (1998): Processorientering, s. 73
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3.2 Rentzhogs USA-studie®®

For att skapa en helhetsforstaelse for flodet genom processerna maste man kunna bryta upp
processerna 1 tydliga delprocesser och aktiviteter. Oftast har man en bild 6ver hur man vill
och tror att processen skall brytas upp. D4 kartlaggningen utférs méarker man att verkligheten
inte dr s& enkel som man Onskar.

- >

Figur 14. Tinkt flode av fyra aktiviteter

Bilden ovan visar ett tinkt flode av fyra lankade aktiviteter i en process. Rentzhogs USA-
studie visade att det var svart att bryta ned processer i logiskt relaterade floden. Aktiviteterna
kunde inte lidnkas i ett logiskt flode och process beskrevs enligt bilden nedan. En av
anledningarna var att ménga processer och aktiviteter &r beroende av varandra och séledes kan
de inte lankas i ett rakt flode.

Figur 15. Verkligt flode av aktiviteter

Det behdver inte vara enbart till nackdel att man inte kan relatera aktiviteter och processer helt
korrekt till varandra. En processkarta enligt figur 15 kan ségas vara mer dynamisk och
anpassbar pa olika problem an en processkarta som endast kan uppfylla ett tinkt syfte.

Syftet med kartliggning paverkar oftast hur aktiviteter och processer linkas. Ar intentionerna
med kartldggningen att man pa en djup nivé i kartan skall analysera och forbattra flodet kravs
det en karta som innehdller alla linkar och floden. Ar syftet diremot enbart att skapa en
Overgripande bild av foretaget kan det i ménga fall rdcka med att identifiera processerna och
aktiviteterna och lianka dessa pé ett generellt och dvergripande sitt.

3.31S0 9001:2000

ISO 9001:2000 &r en standard som syftar till att underldtta for foretag att infora ett
kvalitetsledningssystem samt att passa ihop standarden med andra system. Allmidnna krav for
denna standard &r:*’

= Identifiera de processer som erfordras for systemet och ange hur processerna tillimpas
1 organisationen
» Faststilla ordningsfoljd och samverkan mellan processerna

**Ibid. 5.7 ff.
" Persson, G (2002): ISO 9001 fr sma och medelstora foretag, s.41
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= Faststdlla de kriterier och metoder som erfordras for att sdkerstélla att processerna
bade fungerar och styrs pé avsett sitt

» Sikerstilla att de resurser och den information som erfordras for att stodja funktion
och dvervakning finns tillgingliga

= Overvaka, mita och analysera processerna

* Vidta nodvindiga atgarder for att &stadkomma planerade resultat och stindiga
forbéttringar med processen.

Orsakerna till varfor ett foretag viljer att bli ISO-certifierade dr ménga, dock ar den frimsta
anledningen att bli mer trovirdigt som foretag, vilket leder till 6kad konkurrenskraft samt att
produktiviteten kan Oka. Ytterligare orsaker till certifieringen dr bland annat en tydligare
fokusering pa foretagets mél samt 6kad medvetenhet om kundens krav och behov.

Det dr dock inte sdkert att ett kvalitetsledningssystem skapar ett mer effektivt och
konkurrenskraftigt foretag med avseende pd battre arbetsforhallande eller kvalitet hos
foretagets varor och tjanster. Daremot skapas ett strukturerat ledningssystem och ett tydligare
arbetsforfarande for att foretaget skall kunna na sina egna mél.

Det finns tvé framtradande kvalitetsmal med en ISO-certifiering de ar: **

= Kovalitetspolicyn skall skapa ramar for etablering av mél.
=  Maitbara mal for relevanta funktioner och nivéer skall dokumenteras.

Ett ledningssystem for kvalitet &r dock endast ett medel for foretaget att nd deras mal och inte
ett mal 1 sig.

Standarden &r resultatinriktad och baseras pa stindiga forbattringar samt att foretaget skall
arbeta mot kund och kunna fortydliga deras tillfredstillelse.

¥ Bureau Veritas (2002): Vad ar nytt i ISO 9001:20002, s.19
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4. ANALYS

Detta kapitel inleds med en overgripande processkarta av Pharmadule-Emtunga, for att
sedan guida ldsaren ner till produktionsprocessen och de utvalda delprocesser och aktiviteter
som skall analyseras i detalj. Analysen avslutas med ndagra kommentarer om intern- och
externkundfokus samt losningar pd ndgra problem som vi stdllts infor under kartliggningens

gang.

Vi kommer i analysen inte att redogdra for hela processkartan som vi har gjort d& den &r
alltfor omfattande. Hela processkartan for produktionen finns som en 200-sidig PowerPoint
presentation hos Pharmadule-Emtunga. Analysen i denna rapport begrinsas dven av att vissa
delar vi kartlagt ar sekretessbelagda. Déarfor kommer endast nagra fa processer att analyseras
och specificeras. Det dr delprocessen ”Bléstring Emtunga” som kommer att visas i detalj med
tillhérande specifikationer for att exemplifiera hur hela processkartsanalysen utforts.

4.1 Huvudprocesser

Saly & Fontralt Utfaratide Eftetmatlnad

Figur 16. Pharmadule-Emtungas huvudprocesser

Denna bild av Pharmadule-Emtungas verksamhet, som uppfyller organisationens
huvuduppgifter, dr den mest 6vergripande i1 hela processkartldggningen. Bilden dr framtagen
av Lennart Alm (extern konsult) och Andreas Palmlund (ledningsgruppen).

For att kunna skapa en helhetsbild av verksamheten och processkartan samt visa pd var
produktionsprocessen befinner sig 1 processkartan beskrivs hér de tre huvudprocesserna.
Kontrakts och siljprocessen inleds med kundkontakt ddr kunden virderas och godkinns for
att forsidkra sig om att det dr en serids kund. Vidare tar Pharmadule-Emtunga fram en offert
innehéllande priset och tiden pa det arbete som de forvintas utféra for kunden samt
prelimindra konstruktionsritningar (conceptual design) for projektet. I utférandeprocessen
etableras och planeras projektet samtidigt som det skapas en mer detaljerad tidsplan for de
ovriga processerna i denna fas. Vidare forddlas konstruktionsritningarna till fardiga ritningar
(IFC — Issued For Construction). Dessa ritningar ligger till grund for inkdps- och
produktionsprocessen. Utforandeprocessen avslutas med ett overlimnande av projektet till
eftermarknadsprocessen som har till uppgift att utvardera arbetet samt erbjuda kunden service
i form av reparation och reservdelar.

De olika projekt som Pharmadule-Emtunga arbetar med I16per genom dessa tre
huvudprocesser. Projekten anvinder sig sedan av de underliggande processerna och
delprocesserna i respektive huvudprocess for att pa detta sitt kunna tillfora slutkunden virde
pa ett sa effektivt vis som mdjligt. Processdgaren till varje huvudprocess dvervakar och
kontrollerar de olika projekt som loper genom hans huvudprocess. Samtidigt arbetar
processdgaren med en kontinuerlig erfarenhetsaterforing eftersom han har tillgdng till
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informationen och kunskapen frén flera olika projekt. Han kan da utvirdera och bearbeta bide
de positiva samt negativa delarna i sin huvudprocess for att optimera kundnyttan.

4.2 Processer

Projekt etableting etailed Design ™, Inkép Produltion Projekt dwetlimning

Figur 17. Processer i huvudprocess “Utforande”

Bilden visar de fem processer som utférandeprocessen bestdr av. Denna generella bild av
utforandeprocessens utformning arbetades fram via ett antal modten med de olika
avdelningarna, dir vi var med for att underldtta infor sammanldnkningen av de olika
processerna. Projektetableringsprocessen inleder utforandeprocessen med att etablera en
projektorganisation och faststdlla projektbudgeten. I detta skede upprittas ocksd en
projektplan. Projektplanen innefattas av en kvalitetsplan, sédkerhetsplan och en mer detaljerad
tidsplan. Denna tidsplan paverkar sedan den inbordes planeringen som sker i
konstruktionsprocessen (Detailed Design), inkdpsprocessen och produktionsprocessen.

Konstruktionsprocessen bearbetar sedan ritningarna och vidarebefordrar dessa till inkdp som
baserat pa detta underlag koper in det material som faststéllts i konstruktionsprocessen. Da
ritningarna dr fardiga och materialet kommit kan produktionsprocessen starta.

Produktionsprocessen utgérs endast av den fysiska produktionen eftersom all planering for

den sker 1 projektetableringsprocessen. Avslutningsvis Overldmnas projektet till
eftermarknadsprocessen.

4.3 Delprocesser

Tillverkning Tillvethring
efiztala modul modulanligganing

Figur 18. Delprocesser i processen ”Produktion”

D& produktionsprocessen endast bestar av den fysiska delen av produktionen kunde vi
konstatera att processen var uppbyggd av tvéa delprocesser som vi valde att kalla tillverkning
av enstaka modul och tillverkning av modulanldggning. I tillverkning av enstaka modul
beskrivs hela hiandelseforloppet dir rdmaterial fran inkOp bearbetas, sétts thop och fardigstélls
till en enstaka modul. Vidare startar dessa enstaka moduler delprocessen tillverkning av
modulanldggning. De enstaka modulerna blir objekt ut i delprocessen tillverkning av enstaka
modul och objekt in i tillverkning av modulanldggning. I tillverkning av modulanldggning
sammanfogas sedan de enstaka modulerna till en fungerande helt inredd anldggning.
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Svetaning

Montering/Trnredning

Emtungza

Arenidal b
I

=)

Figur 19. Delprocesser i delprocess Tillverkning enstaka modul”

For att exemplifiera ett visst hindelseforlopp vid tillverkning av enstaka moduler har vi tagit
fram bilden ovan. Den roda traden visar vilken vdg och vilka delprocesser som anvinds for att
producera en enstaka modul i detta fiktiva forfarande, dvs. vilka delprocesser projektet véljer
att anvinda sig av. Bilden visar att delprocessen tillverkning av enstaka moduler ar uppbyggd
av fyra underliggande delprocesser, svetsning, bldstring, mdlning och montering/inredning,
som kan utforas pa olika platser. Forst svetsas, bldstras och mélas modulen 1 Emtunga sedan
monteras den ihop i Arendal. Anledningen till att vi valt att dela upp dessa delprocesser i var
de utfors nagonstans beror pd att tillvigagangssittet for de olika delprocesserna skiljer sig at
samt att ansvaret for delprocesserna dr fordelat pd olika personer. Ytterliggare orsaker till
denna uppdelning dr att man skall kunna f6lja vilket projekt som helst genom kartan. Vi
inkluderar helt enkelt alla olika valmojligheter ett Pharmadule-Emtungaprojekt kan ha for att
tillverka en enstaka modul. Delprocessen blédstring Emtunga kommer nedan att forklaras och
analyseras mer ingdende for att skapa en djupare forstdelse for var processkartliggning av
Pharmadule-Emtungas produktion.

4.4 Delprocess blastring Emtunga

Bilden visar den aktivitetskedja som bygger upp delprocessen ”Blistring Emtunga”. Analysen
av denna delprocess bygger pd de flertal intervjuer som vi gjort med Johnny Nilsson,
Platschef Emtunga, och Fredrik Dahlstrom, avdelningschef ytbehandling Emtunga. Det
slutliga godkdnnandet gavs av Johan Svenningsson, produktionschef och processidgare
produktion. Motsvarande intervjuforlopp har skett pa samtliga delprocesser inom
produktionsprocessen. For specifikation av delprocessen nedan se bilaga III.
Specifikationerna for de olika aktiviteterna ges 1 bilaga ['V-XIII.
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Figur 19. Aktiviteter i delprocess “Bldstring Emtunga”

Processdgare for delprocessen dr Fredrik Dahlstrom. Hans uppgift ar att se till att
delprocessen hela tiden uppfyller de &ndamal den skall.

Objekt in dr en svetsad modul som kommer frin delprocessen “Svetsning av modul”.
Modulen skall vara helt svetsad enligt de ritningar som finns dd den anldnder till denna
delprocess. Modulen tvittas och avfettas i milningshallen, da speciella avlopp finns hir, for
att sedan transporteras till blastringshallen. Nu viljs om hela modulen eller endast skarvar och
horn skall bléstras. Detta beslut grundas pd hur man ligger till tidsméssigt i produktionen,
finns det tid bldstras hela modulen direkt. Hérefter kontrolleras alla svetsfogar. De svetsfogar
som inte uppfyller kraven enligt ritningarna markeras for att i nésta aktivitet svetsas om eller
kompletteras. Foljande aktivitet ser till att komplettera blastring dir svetsningar lagats samt
om man i forsta skedet endast blistrade horn och skarvar bléstra resterade delar av modulen.
Kraven for blédstringen ges i fargspecifikationerna som dé blir styrande dokument for dessa
aktiviteter. Bléstringen kontrolleras sedan. Om den underkénns bldstras de underkéinda
delarna igen och om den godkénns bldses modulen ren och stidas for att sedan transporteras
in 1 malningshallen.

Ovriga processer, delprocesser och aktiviteter inom produktion 4r kartlagda och beskrivna
med motsvarande specifikationer. Totalt kartlades cirka 50 delprocesser innehéllande runt 170
aktiviteter. Till dessa delprocesser och aktiviteter gjordes fullstindiga specifikationer.

4.5 Kundfokus

En av mojligheterna med processkartan &r att Pharmadule-Emtunga skall kunna upprétthalla
en tydlig fokusering pa sina externa och interna kunder da kartan endast skall innehaller, for
kunden, viardeskapande processer och aktiviteter.

Den externa kundfokusen, for de kartlagda produktionsprocesserna, innefattas av att
produktionen till stor del styrs av kundens krav via produktionsritningarna. Vidare utfors
oberoende kvalitetsinspektioner av DNV?’. Kunden har mojlighet att ta del av rapporterna

2 Det Norske Veritas, www.dnv.com
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frdn dessa inspektioner. Dessutom har kunden 4dven tillitelse att utféra egna
kvalitetskontroller enligt 6verenskommelser med Pharmadule-Emtunga. Vid en eventuell
kvalitetsbrist i nagot produktionsmoment kan med hjédlp av processkartan ansvarig och
utforare identifieras samt kvalitetsbristens ursprung lokaliseras.

Den interna kundfokusen syftar till att det genom hela produktionsflddet skall bibehallas ett
kontinuerligt och stabilt forlopp mellan alla processer och aktiviteter. Dir den inbordes
paverkan mellan arbetsmomenten dr vél definierad. Om ett halt skulle uppstéd i produktionen
kan detta analyseras med processkartan som grund. Otillrdckliga processer och aktiviteter kan
omarbetas for att forhindra att halt uppkommer och pa sé sitt oka foretagets effektivitet.

4.6 Allminna problem och losningar

I manga av de olika delprocesserna vi kartlagde stotte vi pd motsvarande problem som
Rentzhog hade med sin USA-studie.’® Det gick inte att rita aktiviteter i ett rakt flode eftersom
manga av aktiviteterna padverkande varandra. Vidare var det inte alltid samma aktivitet som
triggade igadng en och samma process varje gang. Med andra ord aktiviteterna kunde inte
lankas 1 ett rakt logiskt flode. Detta skapade problem for oss da vi fick kartor dver vissa
processer som inneholl mingder av aterkopplingar och val. Ett exempel innehallande fiktiva
aktiviteter visas nedan.

- .
3 L

Figur 21. Fiktiva aktiviteter ldnkade i ett komplicerat ndtverk.

Vi loste detta problem genom att l4gga aktiviteterna parallellt, med ett inledande och ett
avslutande val. Det forsta valet viljer vilken aktivitet som skall utforas. Efter aktiviteten
kommer man sedan till frigan om objektet dr klart i processen, svaras nej pd den frédgan
aterkopplas objektet till forsta valet som pa nytt véljer aktivitet. Utfallet fran en aktivitet kan
saledes sedan paverka de andra aktiviteterna. Vi loopar alltsd i processen tills dessa att
objektet uppfyller de krav som stills pd det. Genom denna loop dr processen inte bunden till
ett visst flode, ty vilken som helst av aktiviteterna A, B, C och D kan utf6ras forst.

3% Rentzhog, O (1998): Processorientering
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Figur 22. Losning med parallella aktiviteter med dterkoppling.

Denna form av parallella aktiviteter med aterkoppling anvénde vi fridmst i kartlaggningen av
inrednings- och monteringsprocesserna. Anledningen var att aktiviteterna i dessa delprocesser
var ménga till antalet och hade stor inbordes paverkan.

Ytterliggare problem med detta projekt var det problemet som vi valde att kalla
avdelningsproblemet. Problemet uppstod pd grund av att vi skulle kartligga
produktionsavdelningen som redan existerade. Den hanterar ej enbart den fysiska
produktionen utan dven all planering infor produktion. Vi blev da tvungna att kartligga
processer och aktiviteter som utférdes av produktionsavdelningen men som inte 14g under
processen produktion. Dessa processer och aktiviteter utfordes mycket tidigare i foretagets
totala verksamhetsflode. De ingér i projektetableringsprocessen och kartlades i samrdd med
de ansvariga for denna process. Detta ledde till att det verkliga verksamhetsflodet har
beskrivits 1 den ordning som det faktiskt utfors i. Pa detta sitt har fokus flyttats frn specifika
avdelningar till hela Pharmadule-Emtungas processflode.
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1 detta kapitel kommer projektets slutsatser att behandlas. Avslutningsvis kommer vi att dra
slutsatser av vart metodsditt.

5.1 Slutsatser

Eftersom Pharmadule-Emtunga uteslutande arbetar pa projektbasis ar det svart att arbeta for
stindiga forbattringar. Processkartan ger dem mojligheten att kontrollera och mita sina
processer samt arbeta for stindiga forbéttringar. Detta da processer bygger pé ett upprepande
ndtverk av aktiviteter, vilket ger begreppet stindig forbéttring en mening. Det dr ndmligen
endast de processer som utnyttjas for att leda ett projekt som stéindigt kan forbéttras och inte
det enskilda projektet.

En forutsittning for stindiga forbéttringar dr att man arbetar efter processkartan. Skulle
problem uppsté i produktionen kan man med kartan som bas identifiera vilka processer och
aktiviteter som skall dndras och forbattras enligt kundens krav och dnskemal.

I vilken utstrickning foretaget kommer att anvdnda sig av var processkartliggning av
produktionen &r svért att spekulera dver. Dock &r var bedomning att kartan &r en bra grund for
foretagets kvalitetssystem och utdkade processtyrning. Vilket kommer leda till en utdkad
forstaelse for vilka processer som skapar virde for kunderna. Ytterliggare orsaker till att vi
kan dra slutsatsen av att foretaget kommer att anvinda sig av kartan ar pd det sitt som den
arbetats fram. Vi har forsokt f4 vara medarbetare och intervjuobjekt att kdnna sig delaktiga
vid framtagningen av kartan vilket forhoppningsvis hojer deras vilja att arbeta efter den.
Vidare skapar det dven en mer vilvillig instéllning till den férdndring av verksamheten som
detta projekt leder till.

Vidare kommer, enligt Lennart Alm, processkartldggningen av produktionen att uppfylla de
krav pa processorientering som ISO 9001:2000 stéller.

Processkartan ger Pharmadule-Emtunga mojligheten vid nyanstillning av personal enkelt
redogora och forklara hur foretaget arbetar. Den nyanstéllde kommer med kartans hjdlp att se
sin plats i organisationen och sina arbetsuppgifter samt ldttare kunna bilda sig en uppfattning
om vad han bidrar med.

Sammanfattningsvis kan man séga att detta projekt kommer att underlétta for Pharmadule-
Emtunga att bli i en mer integrerad organisation med kontrollerbara och métbara
arbetsmoment. Denna utveckling av foretaget dr nodviandig om man vill ligga steget fore sina
konkurrenter eftersom kundens krav pa kvalitet och stéindiga forbéttringar hela tiden okar.

5.3 Metodslutsatser

Da vi aktivt varit ute och létit alla vara delaktiga i skapandet av kartan anser vi att véart
tillvigagangssatt fungerat mycket vil. Vi har baserat besluten pa fakta och forsokt att ta fram
processkartan och utveckla foretagets verksamhet genom medskapande.
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Vart tillvigagangssitt har varit flexibelt och det faktum att vi varit 1 nérheten av vért
testobjekt har lett till att vdr metod till storre del har priglats att ett kvalitativt
metodangreppssitt.

Den metod vi valt att arbeta efter vid framtagandet av processkartan ér det sédtt som varit bra
for Pharmadule-Emtunga. Var metod vid utvecklandet av processkartan har visats sig vara en
mycket vil fungerande metod vid processkartliggning da alla involverade aktorer ként sig
delaktiga och ndjda.
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Processkartldggning av produktionen for Pharmadule-Emtunga AB

Bilagor
BILAGOR
Bilaga I
Processpecifikation
Procességare: Processidgarens namn och befattning
Processbeskrivning: Kort beskrivning av processens hindelseforlopp
Objekt in: Det objekt som startar processen
Objekt ut: Det objekt som avslutar processen
Leverantor: Leverantor av objekt in till processen
Kund: Mottagare av objekt ut
Resursbehov: De resurser som krévs for att processen skall fungera
Interna leveranser: 1. Det objekt som utgor leverans 1




Processkartldggning av produktionen for Pharmadule-Emtunga AB

Bilagor
Bilaga I1
Specifikation
Ansvar: Namn och befattning pa den som ansvarar for att aktiviteten utfors
UtfGrare: Befattning pé den som utfor aktiviteten

Leverans in:
Leverans ut:
Leverantor:

Kund:
Resursbehov:
Styrande dokument:

Redovisande dokument:

Arbetsbeskrivning:

Den leverans som startar aktiviteten

Det objekt som levereras av aktiviteten

Leverantor av leverans in

Mottagare av leverans ut

De resurser som krévs for att aktiviteten skall fungera
Dokument som styr aktiviteternas arbete

Dokument som redovisar aktiviteternas arbete
Beskrivning av de arbetsuppgifter som utfor i aktiviteterna

II




Processkartldggning av produktionen for Pharmadule-Emtunga AB

Bilaga 111

Bilagor

Specifikation — Delprocess Blistring Emtunga

Procességare:
Processbeskrivning;:

Objekt in:

Objekt ut:

Leverantor (extern/intern):
Kund (extern/intern):
Resursbehov:

Interna leveranser:

Avdelningschef Ytbehandling Emtunga — Fredrik
Dahlstrom

Processen blistrar och kompletterar svetsning sa att
modulen blir klar f6r milning

Svetsad modul levererad till mélningshall
Bléstrad modul

DP 3.1 Svetsning

DP 3.3 Mélning

Arbetare, maskiner, forbrukningsmaterial, lokaler,
verktyg

1. Ej svetsgodkind skarvbléstrad modul

2. Ej svetsgodkind helblédstrad modul

III




Processkartldggning av produktionen for Pharmadule-Emtunga AB

Bilagor
Bilaga IV

Specifikation — Aktivitet Tvittning och avfettning

Ansvar: Arbetsledare/forman
Utforare: Malare/Bléastrare
Leverans in: Svetsad modul
Leverans ut: Tvittad & avfettad modul
Leverantor: DP 3.1.1 Svetsning Emtunga
Kund: Transport av tvittad modul till bldstringshall
Resursbehov: Arbetare, Lokal, maskiner, forbrukningsmaterial,
verktyg
Styrande dokument: QCM 200.0
Detaljerad tillverkningsplan
Redovisande dokument: Progressrapport
Arbetskort
Arbetsbeskrivning: Tvétta och avfetta modulen infor blistringen. Detta

gors pd alla Pharmaduleprojekt och pa de
offshoreprojekt d& kunden kréver det.

vV




Processkartldggning av produktionen for Pharmadule-Emtunga AB

Bilaga V

Bilagor

Specifikation — Aktivitet: Transport av modul till blastringshall

Ansvar:

UtfG6rare:

Leverans in:
Leverans ut:
Leverantor:

Kund:
Resursbehov:
Styrande dokument:

Redovisande dokument:

Arbetsbeskrivning:

Arbetsledare/forman
Truckforare

Tvéttad & avfettad modul
Tvittad & avfettad modul
Tvittning & avfettning
Skarvbléstring eller helblistring
Arbetare, Lokal, Truck
Detaljerad tillverkningsplan
HSER 05

Arbetskort

Transportera modulen till bldstringshallen




Processkartldggning av produktionen for Pharmadule-Emtunga AB

Bilagor
Bilaga VI

Specifikation — Aktivitet: Skarvblistring

Ansvar: Arbetsledare/forman
Utforare: Bléstrare
Leverans in: Tvéttad och avfettad modul
Leverans ut: Skarvbléstrad modul
Leverantor: Transport av modul till blastringshall
Kund: Kontroll av svetsning
Resursbehov: Arbetare, Lokal, forbrukningsmaterial, maskiner,
verktyg
Styrande dokument: QCM 200.0
Férgspecifikation
Detaljerad tillverkningsplan
Redovisande dokument: Progressrapport
Arbetskort
Arbetsbeskrivning: Bléstra modulens skarvar, hérn och kanter.

VI




Processkartldggning av produktionen for Pharmadule-Emtunga AB

Bilagor
Bilaga VII
Specifikation — Aktivitet: Helblistring
Ansvar: Arbetsledare/forman
Utforare: Bléstrare
Leverans in: Tvéttad och avfettad modul
Leverans ut: Skarvbléstrad modul
Leverantor: Transport av tvittad modul till bldstringshall
Kund: Kontroll av svetsning
Resursbehov: Arbetare, Lokal, forbrukningsmaterial, maskiner,
verktyg
Styrande dokument: QCM 200.0
Férgspecifikation
Detaljerad tillverkningsplan
Redovisande dokument: Progressrapport
Arbetskort
Arbetsbeskrivning Blastra hela modulen, om det finns tid for det.

VII



Processkartldggning av produktionen for Pharmadule-Emtunga AB

Bilaga VIII

Bilagor

Specifikation — Aktivitet: Kontroll av svetsning

Ansvar:

UtfGrare:

Leverans in:
Leverans ut:
Leverantor:

Kund:
Resursbehov:
Styrande dokument:

Redovisande dokument:

Arbetsbeskrivning:

Arbetsledare/forman

Svetsare

Skarv- eller helblastrad modul
Svetskontrollerad modul
Skarvbléstring eller helblistring
Kompletterande svetsning
Arbetare, Lokal, Verktyg
Projektritning

Svetsbok

QCM 102.0

Detaljerad tillverkningsplan
Progressrapport

Arbetskort

Kontrollera svetsningen, markera de svetsar som
skall kompletteras

VIII




Processkartldggning av produktionen for Pharmadule-Emtunga AB

Bilaga IX

Bilagor

Specifikation — Aktivitet: Komplettering av svetsning

Ansvar:
UtfGrare:
Leverans in:
Leverans ut:
Leverantor:
Kund:
Resursbehov:

Styrande dokument:

Redovisande dokument:

Arbetsbeskrivning:

Arbetsledare/forman

Svetsare

Svetskontrollerad modul

Svetskompletterad modul

Kontroll av svetsning

Kompletterande bléstring

Arbetare, Lokal, maskiner, forbrukningsmaterial,
verktyg

Projektritning

QCM 100.0, QCM 102.0

Svetsbok

Detaljerad tillverkningsplan

Progressrapport

Arbetskort

Komplettera markerade svetsar enligt styrande
dokument

IX




Processkartldggning av produktionen for Pharmadule-Emtunga AB

Bilaga X

Bilagor

Specifikation — Aktivitet: Kompletterande blistring

Ansvar:
UtfGrare:
Leverans in:
Leverans ut:
Leverantor:
Kund:
Resursbehov:

Styrande dokument:

Redovisande dokument:

Arbetsbeskrivning:

Arbetsledare/forman

Bléstrare

Blastringskontrollerad ej godkénd modul
Blastringskompletterad modul

Kompletterande svetsning eller kontroll av bléstring
Kontroll av bléstring

Arbetare, Lokal, maskiner, forbrukningsmaterial,
verktyg

Fargspecifikation

QCM 200.0

Detaljerad tillverkningsplan

Progressrapport

Arbetskort

Utfor kompletterande bléstring enligt styrande
dokument




Processkartldggning av produktionen for Pharmadule-Emtunga AB

Bilaga XI

Bilagor

Specifikation — Aktivitet: Kontroll av blistring

Ansvar:
UtfGrare:
Leverans in:
Leverans ut:
Leverantor:
Kund:

Resursbehov:
Styrande dokument:

Redovisande dokument:

Arbetsbeskrivning:

Arbetsledare/forman

Blastrare

Bléstringskompletterad modul
Blastringskontrollerad modul

Kompletterande bléstring

Kompletterande blastring eller renbldsning och
stadning

Arbetare, Lokal, verktyg

Fargspecifikation

Detaljerad tillverkningsplan

QCM 200.0

Progressrapport

Arbetskort

Utfor kontroll av bléstring enligt styrande dokument

XI
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Bilaga XII

Bilagor

Specifikation — Aktivitet: Renblisning och stidning

Ansvar:
UtfGrare:
Leverans in:
Leverans ut:

Leverantdr (extern/intern):

Kund (extern/intern):
Resursbehov:

Styrande dokument:
Redovisande dokument:

Arbetsbeskrivning:

Arbetsledare/forman

Bléstrare

Blastrad och godkidnd modul

Stidad modul

Kontroll av bléstring

Transport av bldstrad modul till mélningshall
Arbetare, Lokal, Verktyg, Maskiner,
Forbrukningsmaterial

Detaljerad tillverkningsplan

QCM 200.0

Arbetskort

Progressrapport

Blas och stida modulen infér méalning

XII




Processkartldggning av produktionen for Pharmadule-Emtunga AB

Bilaga XIIT

Bilagor

Specifikation — Aktivitet: Transport av modul till malningshall

Ansvar:

UtfG6rare:

Leverans in:
Leverans ut:
Leverantor:

Kund:
Resursbehov:
Styrande dokument:

Redovisande dokument:

Arbetsbeskrivning:

Arbetsledare/forman
Truckforare
Bléstringskontrollerad modul
Blastringskontrollerad modul
Renblésning och stidning
3.3 DP Mélning

Arbetare, Lokal, Truck
Detaljerad tillverkningsplan
HSER 05

Arbetskort

Transportera modulen till mélningshallen
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